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vABSTRAK
Nama : DIDIHARYONO
Nim : 60600107032
Judul : Analisis Pengendalian Kualitas Statistik dengan Menggunakan Peta
Kendali T-Square (T2) (Studi Kasus Kualitas Produksi Tiang Beton
PT Wijaya Karya Beton Makassar)
Pengendalian kualitas merupakan teknik dan manajemen, mengukur
karakteristik kualitas dari output (barang dan jasa) kemudian membandingkan hasil
pengukuran itu dengan spesifikasi output yang diinginkan pengguna. Pengendalian
kualitas di PT. Wijaya Karya Beton Makassar yang dilakukan agar memperoleh
kualitas produksi tiang beton dengan kualitas baik. Proses pengendalian kualitas yang
diukur dalam peta kendali ini meliputi karateristik tiang beton yaitu panjang dan
diameter tiang beton.
Tujuan dari penulisan tugas akhir ini yaitu mengetahui proses pengendalian
kualitas produksi tiang beton dan mengetahui proses pengendalian kualitas tiang
beton di PT. Wijaya Karya Beton Makassar berada dalam situasi terkontrol atau tidak
dengan menggunakan Peta Kendali T-Square. Teknik pengumpulan data dalam tugas
akhir ini dengan metode observasi, dokumentasi, literatur dan wawancara. Data yang
diperoleh merupakan data sekunder yang disediakan oleh perusahaan. Teknik analisis
data yang digunakan adalah peta kendali T-Square dan dapat diselesaikan dengan
membuat macro untuk software statistik minitab.
Hasil analisis pengendalian kualitas statistik didapatkan bahwa batas
pengendali atas data produksi tersebut sebesar 19,46 dengan rata-rata sebesar 4,4309,
sedangkan batas kendali bawah tidak ada karena fungsi batas kendali tersebut
merupakan fungsi kuadrat yang memungkinkan tidak adanya nilai dibawah nol atau
bernilai negatif. Hasil Penelitian menyimpulkan bahwa kualitas produksi tiang beton
di PT. Wijaya Karya Beton Makassar terkendali secara statistik, karena pada peta
kendali tidak ada titik yang berada di luar batas pengendali atas maupun melewati nol
(bernilai negatif), sehingga tidak perlu dilakukan tindakan apapun.
Kata Kunci: Pengendalian Kualitas dan Peta Kendali T-Square
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ABSTRACT
Name : DIDIHARYONO
Nim :  60600107032
Title : Analysis of Statistical Quality Control by Using Control Chart T-
Square (T2) (Learned of the Problem Production Quality Concrete
Poles PT Wijaya Karya Beton Makassar)
Quality control is an engineering and management, measuring the quality
characteristics of output (goods and services) and then compare the results of that
measurement with the desired output specifications of the user. Quality control in PT.
Wijaya Karya Beton Makassar conducted in order to obtain quality production of
concrete poles with good quality. Quality control processes that are measured in
these control chart include characteristics of the concrete pillars of the length and
diameter concrete pillars.
The purpose of this thesis is to know the concrete pole production quality
control and quality control processes to know the concrete pillars in the PT. Wijaya
Karya Beton Makassar in situations controlled or not by using the Control Chart T-
Square. Data collection techniques in this thesis by the method of observation,
documentation, literature and interviews. The data obtained is secondary data
provided by the company. Data analysis techniques used were T-Square control chart
and can be solved by creating macros for Minitab statistical software.
The results of statistical quality control analysis found that the Upper
Control Limit (UCL) production data are amounting to 19.46 with an average of
4.4309, while the Lower Control Limit (LCL) does not exist because the limit control
function is a quadratic function that allows the absence of values below zero or
negative value . The research results concluded that the quality of the concrete pole
production in PT. Wijaya Karya Beton Makassar controlled statistically, because the
map control is not there a point beyond the upper control limit and pass a zero
(negative).
Keywords: Quality Control and Control Chart T-Square
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DAFTAR SIMBOL
T2 : Peta kendali T-square.
 (sigma) : Penjumlahan.
ijkx : Observasi ke-i pada karateristik kualitas ke-j dalam sampel ke-k.
jkx : Rata-rata karateristik kualitas ke-j amatan pada sampel ke-k.
ihkx : Observasi ke-i pada karateristik kualitas ke-h dalam sampel ke-k.
hkx : Rata-rata karateristik kualitas ke-h dalam sampel ke-k.
2
jkS : Variansi karateristik kualitas ke-j dalam sampel ke-k.
jhkS : Kovariansi karateristik kualitas ke-j dan karateristik kualitas ke-h
dalam sampel ke-k.
jx :  Rata-rata dari rata-rata karateristik kualitas ke-j.
2
jS : Rata-rata dari variansi karateristik kualitas ke-j.
jhS : Rata-rata dari kovariansi karateristik kualitas ke-j dan karateristik
kualitas ke-h.
p : Banyaknya karateristik kualitas yang diamati.
S : Matriks kovariansi.
n : Banyaknya amatan yang diteliti tiap sampel.
m : Banyaknya sampel yang digunakan dalam penelitian.
1BAB I
PENDAHULUAN
A. LATAR BELAKANG
Kemajuan peradaban manusia menyebabkan kegiatan di bidang industri
dihadapkan pada tantangan yang berat, setiap pelaku bisnis yang ingin
memenangkan persaingan akan memberikan perhatian penuh pada mutu atau
kualitas. Dalam dunia industri, kualitas barang yang dihasilkan merupakan faktor
yang sangat penting dan merupakan faktor kunci yang membawa keberhasilan
bisnis dan peningkatan posisi bersaing. Untuk menjaga eksistensi suatu produk di
pasar, suatu perusahaan perlu memperhatikan kualitas produknya, kini diberbagai
industri berupaya menjaga kualitas produknya melalui pengendalian kualitas
statistik (statistical quality control)1.
Perhatian penuh terhadap kualitas akan memberikan dampak langsung
kepada perusahaan berupa kepuasan pelanggan. Industri yang menghasilkan
barang dan jasa harus dapat menghasilkan suatu produk yang dapat diterima oleh
pembeli atau konsumen, karena pada dasarnya prinsip utama pembelian adalah
makin meningkatkan dominasi (penguasaan) pasar baik nasional dan internasional.
Oleh karena itu, konsumen, baik individual, perusahaan industri atau badan
pemerintah, semakin menekankan pada kepuasan yang mereka peroleh dalam
barang yang mereka bayar. Kehati-hatian dalam membeli semakin meningkat,
1 Nur Iriawan & Septi Puji Astuti . Mengolah Data Statistik dengan Mudah Menggunakan
Minitab 14. (Yogyakarta:  ANDI, 2006), h. 313.
2khususnya untuk perusahaan-perusahaan industri dan terlebih lagi bagi para
konsumen.
Al-Qur’an telah menjelaskan bahwa besi yang telah diciptakan oleh Allah
SWT dan diturunkan ke bumi ini untuk digunakan oleh manusia dalam
kehidupannya, karena pada besi tersebut terdapat kekuatan yang hebat dan
bermanfaat bagi manusia. Oleh karena itu, tiang beton yang diproduksi oleh
perusahaan merupakan bagian dari pada kualitas besi yang dimanfaatkan oleh
manusia dalam kehidupannya. Dalam hal ini Allah SWT berfirman dalam QS. Al-
Hadiid 57 : 25
                      
                     
          
Terjemahannya: Sesungguhnya kami Telah mengutus rasul-rasul kami dengan
membawa bukti-bukti yang nyata dan Telah kami turunkan
bersama mereka Al Kitab dan neraca (keadilan) supaya manusia
dapat melaksanakan keadilan. dan kami ciptakan besi yang
padanya terdapat kekuatan yang hebat dan berbagai manfaat
bagi manusia, (supaya mereka mempergunakan besi itu) dan
supaya Allah mengetahui siapa yang menolong (agama)Nya dan
rasul-rasul-Nya padahal Allah tidak dilihatnya. Sesungguhnya
Allah Maha Kuat lagi Maha Perkasa. .(QS Al-Hadiid 57 : 25)
Allah SWT berfirman dalam QS. Al-Kahfi 18 : 96
                     
         
3Terjemahannya: Berilah aku potongan-potongan besi." Hingga apabila besi itu
telah sama rata dengan kedua (puncak) gunung itu, berkatalah
Dzulkarnain: "Tiuplah (api itu)." Hingga apabila besi itu sudah
menjadi (merah seperti) api, diapun berkata: "Berilah aku
tembaga (yang mendidih) agar aku kutuangkan ke atas besi
panas itu."( QS. Al-Kahfi 18 : 96)
Kualitas didefinisikan sebagai konsistensi peningkatan atau perbaikan
atau penurunan variansi karakteristik suatu produk (barang dan jasa) yang
dihasilkan, agar memenuhi kebutuhan yang telah dispesifikasikan, guna
meningkatkan kepuasan pelanggan internal atau eksternal. Berdasarkan pengertian
dasar tentang kualitas tersebut, tampak bahwa kualitas berfokus pada pelanggan
(customer focused quality). Kualitas dalam pengendalian proses statistik adalah
bagaimana baiknya suatu barang atau jasa itu memenuhi spesifikasi dan toleransi
yang telah ditetapkan oleh bagian desain dari perusahaan.
Pengendalian kualitas adalah aktivitas keteknikan dan manajemen, yang
dengan aktivitas itu diukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan
spesifikasi atau persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang sesuai
apabila ada perbedaaan antara penampilan yang sebenarnya dan yang standar.
Pengendalian kualitas merupakan teknik dan manajemen, mengukur karakteristik
kualitas dari barang atau jasa kemudian membandingkan hasil pengukuran itu
dengan spesifikasi yang diinginkan oleh pengguna, serta mengambil tindakan
perbaikan yang tepat apabila ditemukan perbedaan antara performasi aktual dan
standar. Dalam mengendalikan proses kita berusaha menyelidiki dengan cepat bila
terjadi gangguan proses dan tindakan pembetulan dapat segera dilakukan sebelum
4terlalu banyak unit yang tidak sesuai dengan produksi. Oleh karena itu,
pengendalian kualitas statistik merupakan penyelesaian masalah yang digunakan
untuk memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola, dan memperbaiki
produk dan proses dengan menggunakan metode-metode statistik2. Tujuan pokok
statistik kendali kualitas adalah menyelidiki dengan cepat sebab-sebab terduga
atau pergeseran proses sehingga dapat segera dilakukan tindakan perbaikan
sebelum terlalu banyak unit yang tidak sesuai untuk diproduksi.
Penelitian ini menerapkan konsep pengendalian kualitas statistik di PT.
Wijaya Karya (WIKA) Beton Makassar yang merupakan perusahaan yang
bergerak dibidang produksi tiang beton diantaranya tiang pancang, tiang listrik
dan jenis lainnya yang diharapkan dapat melakukan upaya-upaya strategis dalam
menghadapi persaingan di dunia usaha. Terobosan yang dapat dilakukan adalah
menghasilkan produksi tiang beton dengan kuantitas dan kualitas yang baik. Oleh
karena itu, diperlukan proses pengendalian kualitas yang baik pula dalam
meningkatkan daya beli konsumen. Pengendalian kualitas penting dilakukan
perusahaan agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang
ditetapkan oleh perusahaan. Disamping itu, pengendalian kualitas dilakukan untuk
mencapai target penjualan sehingga perusahaan dapat memperoleh keuntungan
yang maksimal.
2Dorothea Wahyu Ariani. Pengendalian Kualitas Statistik (Pendekatan Kualitatif dalam
Managemen Kualitas). (Yokyakarta : ANDI, 2004), h. 54.
5Banyak karakteristik kualitas tidak dapat dengan mudah dinyatakan
secara numerik. Oleh karena itu, biasanya setiap karateristik yang diperiksa akan
diklasifikasikan pada beberapa bagian dari kualitas produksi tersebut. Peta Kendali
T-Square (T2) biasa juga disebut peta kendali multivariat. Peta kendali multivariat
merupakan peta kendali yang digunakan untuk hal-hal yang berhubungan dengan
pengendalian kualitas proses dengan menggunakan lebih dari satu karateristik,
misalnya akan mengukur panjang tiang beton dan diameter tiang beton sekaligus
untuk mengetahui sejauh mana penyimpangan proses dari standar yang telah
ditetapkan.
Berdasarkan persoalan di atas maka penulis mengambil judul tugas akhir
“Analisis Pengendalian Kualitas Statistik Dengan Menggunakan Peta Kendali T-
Square (T2) (Studi Kasus Kualitas Produksi Tiang Beton PT Wijaya Karya Beton
Makassar)”.
B. RUMUSAN MASALAH
Rumusan masalah yang akan dikaji dalam penelitian ini adalah sebagai
berikut.
a. Bagaimanakah menentukan batas pengendalian kualitas produksi tiang beton di
PT. Wijaya Karya Beton Makassar?
b. Apakah proses pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya
Karya Beton Makassar berada dalam situasi terkontrol dengan menggunakan
Peta Kendali T-Square (T2)?
6C. TUJUAN PENELITIAN
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
a. Mendapatkan batas pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya
Karya Beton Makassar.
b. Mengetahui proses pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya
Karya Beton Makassar berada dalam situasi terkontrol atau tidak dengan
menggunakan Peta Kendali T-Square (T2).
D. MANFAAT PENELITIAN
Manfaat yang ingin dicapai dalam penulisan ini adalah sebagai berikut:
a. Bagi Peneliti
Penelitian yang dilakukan merupakan penerapan teori-teori yang telah
diperoleh di bangku kuliah ke dalam praktik sebenarnya di lapangan, dan
sebagai pengalaman praktik dalam menganalisis masalah-masalah secara ilmiah
untuk mengasah ketajaman berpikir dalam beranalisis. Karena dengan itu kita
akan penjadi peneliti yang profersional di bidang masing-masing.
b. Bagi Pembaca
Penelitian ini bisa dijadikan sebagai bahan studi kasus bagi pembaca
dan acuan bagi mahasiswa serta dapat memberikan bahan referensi bagi pihak
perpustakaan sebagai bacaan yang dapat menambah ilmu pengetahuan.
Sehingga, bagi pembaca dalam hal ini mahasiswa yang membutuhkan referensi
untuk penelitian, khususnya yang berkaitan dengan peta kendali T-square
7dapat mempermudah peneliti dalam mengkaji suatu pokok persoalan yang akan
diselesaikan secara melalui metode-metode statistika.
c. Bagi PT. Wijaya Karya Beton Makassar
Membantu pihak perusahaan untuk mengetahui apakah proses
pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya Karya Beton
Makassar berada dalam situasi terkontrol atau tidak terkontrol. Oleh karena itu,
pihak perusahaan dapat mengambil langkah yang jelas untuk meningkatkan
kualitas produksi selanjutnya dan sebagai bahan masukan perusahaan untuk
mengambil keputusan dan kebijakan yang lebih baik lagi agar tiang beton yang
diproduksi adalah tiang-tiang beton yang berkualitas, sehingga dengan kualitas
yang dihasilkan akan menambah daya beli konsumen.
E. BATASAN MASALAH
Penulisan pada batasan masalah ini, penulis hanya membahas proses
pengendalian kualitas produksi tiang beton type 400.A1.B.97.W dengan
menggunakan Peta Kontrol T-Square (T2) untuk data produksi yang disediakan
oleh perusahaan (data sekunder) dengan tujuan untuk mengetahui apakah proses
tersebut berada dalam siatuasi terkontrol atau tidak? Dengan menggunakan data
tersebut penulis akan mencoba menampilkan proses pengendalian kualitas
produksi tiang beton dalam hal ini tiang pancang di PT. Wijaya Karya Beton
Makassar dengan menggunakan macro Minitab.
8F. SISTEMATIKA PENULISAN
Secara garis besar sistematika penulisan tugas akhir ini dibagi menjadi
tiga bagian, yaitu bagian awal tugas akhir, bagian isi tugas akhir dan bagian akhir
tugas akhir.
1. Bagian awal tugas akhir
Bagian awal tugas akhir terdiri dari halaman judul, halaman lembaran
pernyataan keaslian skripsi, lembaran pengesahan skripsi, motto dan
persembahan, abstrak, kata pengantar, daftar isi, daftar gambar, daftar tabel
dan daftar lampiran.
2. Bagian isi tugas akhir
Bagian isi tugas akhir terbagi menjadi lima bab, yaitu:
a. BAB I Pendahuluan
Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan dari suatu
penelitian, manfaat penelitian, pembatasan masalah, dan sistematika
penulisan.
b. BAB II Tinjauan Pustaka
Bab ini akan membahas tentang kualitas, pengendalian kualitas, kualitas
produk dan standar kualitas global, tujuan pengendalian kualitas, strategi
peningkatan kualitas produk, peta kendali, peta kendali T-Square, profil
suatu perusahaan, Strategi Perusahaan dalam Peningkatan Kualitas
Produksi, dan struktur organisasi perusahaan.
9c. BAB III Metode Penelitian
Bab ini akan membahas tentang jenis penelitian, lokasi dan waktu
penelitian, teknik pengumpulan data, definisi operasional yang
menjelaskan tentang istilah-istilah penting yang  dalam tulisan ilmiah ini
dan apa maksud dari istilah tersebut, beserta langkah-langkah yang
ditempuh dalam memecahkan masalah yaitu prosedur penelitian dan
penarikan simpulan.
d. BAB IV Hasil Penelitian dan Pembahasan
Bab ini berisi hasil-hasil penelitian dan pembahasan.
e. BAB V Penutup
Bab ini berisi kesimpulan dan saran.
3. Bagian akhir tugas akhir
Bagian akhir tugas akhir berisi daftar pustaka dan lampiran-lampiran
beserta biografi penulis.
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BAB II
TINJAUAN PUSTAKA
Pengendalian kualitas sangat diperlukan dalam memproduksi suatu barang
untuk menjaga kestabilan mutu. Tidak hanya dalam industri pengendalian kualitas
dibutuhkan tetapi pada manajemen-pun memegang peranan sangat penting. Kualitas
menjadi faktor dasar keputusan dalam banyak produk dan jasa tanpa membedakan
apakah konsumen itu perorangan, kelompok industri, program pertahanan militer
ataupun pedagang eceran.
A. KUALITAS
Kualitas adalah keseluruhan ciri dan karateristik produk atau jasa yang
kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas
maupun tersamar. Istilah kebutuhan diartikan sebagai spesifikasi yang tercantum
dalam kontrak maupun kriteria-kriteria yang harus didefinisikan terlebih dahulu.
Kualitas juga berarti kecocokan penggunaannya3.
Kualitas merupakan segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau
memuaskan kebutuhan pelanggan. Sehingga, jelas bahwa memuaskan kebutuhan
pelanggan merupakan tujuan utama dalam industri dan bisnis4. Oleh karena itu
kualitas menurut Taguchi adalah untuk menghasilkan produk dan jasa yang dapat
3 Montgomery, D. C. Pengantar Pengendalian Kualitas Statistik. (Terjemahan: Zanzawi, S.
Yogyakarta: Universitas Gajah Mada 1985), h. 1.
4 M. Jaya Chandra. Statistical Quality Control. (Department of Industrial and Manufacturing
Engineering The Pennsylvania State University, 2001), h.1
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memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen berkaitan dengan umur produk dan
jasa5.
Beberapa pakar kualitas memberikan definisi tentang kualitas dengan
bahasa yang berbeda. Pakar kualitas ternama W. Edwars Deming menyatakan
bahwa kualitas tidak berarti yang tebaik tetapi pemberian kepada pelanggan
tentang apa yang mereka inginkan dengan tingkatan kesamaan yang dapat
diprediksi serta ketergantungannya terhadap harga yang mereka bayar. Sementara
pakar kualitas yang lain, Philip P. Crosby mendefinisikan kualitas sebagai
pemenuhan persyaratan dengan meminimalkan kerusakan yang mungkin timbul
atau dikenal dengan standard zero defect6. Definisi kualitas ini merupakan dasar
dalam analisis statistika untuk pemenuhan persyaratan kualitas sesuai dengan
standar yang diinginkan oleh pelanggan.
Kualitas secara umum terbagi menjadi dua bagian yaitu kualitas
rancangan dan kualitas kecocokan yaitu:
1. Kualitas rancangan merupakan semua barang dan jasa dihasilkan dalam
berbagai tingkat kualitas. Misalnya, semua mobil mempunyai tujuan dasar
memberikan angkutan yang aman bagi konsumen. Tetapi, mobil-mobil berbeda
dalam ukuran, penentuan, rupa dan penampilan. Perbedaan–perbedaan ini
adalah hasil perbedaan rancangan yang disengaja antara jenis–jenis mobil itu.
5 Irwan Soejanto. Desain Eksperimen dengan Menggunakan Metode TAGUCHI. (Yokyakarta:
Graha Ilmu, 2009), h. 3.
6 Mustafid. Peran Statistik dalam  Peningkatan Kualitas Produk.  (Materi pidato Pengukuhan
Jabatan Guru Besar  FMIPA Universitas Diponegoro Semarang, 2002), h. 8.
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2. Kualitas kecocokan adalah seberapa baik produksi yang sesuai dengan
spesifikasi dan kelonggaran yang disyaratkan oleh rancangan itu. Kualitas
kecocokan dipengaruhi oleh banyak faktor, termasuk pemilihan proses
pembuatan, latihan dan pengawasan angkatan kerja, jenis sistem jaminan
kualitas yang digunakan, seberapa jauh prosedur jaminan kualitas ini diikuti,
dan motivasi angkatan kerja untuk mencapai kualitas.
Kualitas suatu produk ditentukan oleh ciri-ciri suatu produk yang
dihasilkan. Setiap ciri kualitas yang mendukung produksi disebut karakteristik
kualitas. Karateristik kualitas terdiri dari beberapa jenis yaitu :
1. Fisik, meliputi panjang, berat, voltase dan kekentalan.
2. Indera, meliputi rasa, bentuk, penampilan dan warna.
3. Orientasi waktu, meliputi keandalan (dapat dipercaya), dapat dipelihara dan
dapat dirawat.
Istilah kualitas memang tidak terlepas dari manajemen kualitas yang
mempelajari setiap area dari manajemen operasi dalam perencanaan suatu produk
dan fasilitas, sampai penjadwalan dan memonitor hasil. Kualitas merupakan
bagian dari semua fungsi usaha yang lain (pemasaran, sumber daya manusia,
keuangan dan lain-lain). Dalam kenyataannya, penyelidikan kualitas adalah suatu
penyebab umum (common cause) yang alamiah untuk mempersatukan fungsi-
fungsi usaha7. Kualitas merupakan topik yang hangat di dunia bisnis dan
7 Dorothea Wahyu Ariani. op. cit ., hal. 4.
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akademik. Namun demikian istilah tersebut memerlukan tanggapan secara hati-
hati dan perlu mendapat penafsiran secara cermat. Faktor utama yang menentukan
kinerja suatu perusahaan adalah kualitas barang dan jasa yang dihasilkan. Produk
dan jasa yang berkualitas adalah produk dan jasa yang sesuai dengan apa yang
diinginkan oleh konsumennya.
Banyak ahli yang mendefinisikan kualitas secara garis besar orientasinya
adalah kepuasan konsumen (pelanggan) yang merupakan tujuan perusahaan yang
berorientasi pada kualitas. Dari beberapa definisi sebelumnya, secara garis besar
kualitas merupakan keseluruhan ciri atau karateristik produk dalam tujuannya
untuk memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen. Konsumen yang dimaksud
adalah bukan konsumen yang hanya datang sekali untuk mencoba dan tidak
pernah kembali lagi, melainkan mereka yang datang berulang-ulang untuk
membeli dan membeli hasil produksi tersebut.
Kualitas merupakan isu penting dalam dunia bisnis modern yang
kompetitif. Seperti teori relativitas, yang kadang-kadang dinyatakan sebagai
konsep yang relatif dan suatu hal yang berbeda dengan yang lainnya.
Sehingga, kualitas meliputi: transenden (keunggulan), produk berbasis (jumlah
atribut yang diinginkan), berbasis pengguna (kebugaran untuk digunakan),
manufaktur (kesesuaian dengan spesifikasi) dan berbasis nilai (kepuasan relatif
terhadap harga)8.
8 Jens J Dahlgaard. et, all. Fundamentals of Total Quality Management: Process analysis and
inprovement. (This Edition Published in The Taylor & Francis e-Library, 2007), h. 11
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Kualitas menjadi faktor dasar keputusan konsumen dalam banyak produk
dan jasa. Gejala ini meluas tanpa membedakan apakah konsumen itu perorangan,
kelompok industri, program pertahanan militer atau toko pengecer. Akibatnya
kualitas menjadi faktor kunci yang membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan,
dan peningkatan posisi bersaing. Tidak mudah mencapai kualitas dalam
lingkungan pembuatan barang dan bisnis modern. Salah satu masalah yang penting
adalah perkembangan teknologi yang sangat cepat. Perubahan-perubahan cepat
dalam era globalisasi saat ini telah membawa implikasi pada pengelolahan
ekonomi sebagai pelaku kegiatan ekonomi. Perubahan itu sendiri memang
mengandung resiko karena ada kemungkinan keadaan yang diharapkan tidak
tercapai. Oleh karena itu, banyak perusahaan telah mengubah strateginya dari
perusahaan yang berusaha menguasai sumberdaya dalam negeri untuk menguasai
pasar domestik ke perusahaan yang berusaha menemukan kombinasi optimal dari
sumber daya lokal dan luar negeri untuk dapat bersaing di pasar domestik maupun
di pasar internasional9.
Pada abad ini telah terjadi ledakan teknologi dalam bermacam-macam
bidang, seperti elektronika, metallurgi, keramik, benda-benda rakitan, serta ilmu-
ilmu farmasi dan kimia. Ini telah menghasilkan banyak jasa dan produk baru.
Masalah dasar dalam banyak industri adalah pembuatan produk dalam volume
yang memadai. Kerap kali perhatian terhadap pencapaian ekonomi, efisiensi,
produktivitas, dan kualitas dalam produksi terlalu kecil atau kurang mendapat
9 Dorothea Wahyu Ariani. op. cit ., hal. 2.
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perhatian dari perusahaan sehingga mutu produk menjadi menurun10. Setiap
Industri produksi dan industri jasa mempunyai fungsi jaminan kualitas yang resmi.
Tanggung jawab perusahaan membantu manajemen dalam memberikan jaminan
kualitas untuk produksi suatu perusahaan. Khususnya fungsi jaminan kualitas
merupakan gudang teknologi yang berisi keterampilan (skill) dan Sumber Daya
Manusia (SDM) yang diperlukan untuk membuat produk dengan kualitas yang
dapat diterima oleh pasar baik di pasar domestik maupun di pasar internasional.
B. PENGENDALIAN KUALITAS
Pengendalian kualitas adalah proses yang digunakan untuk menjamin
tingkat kualitas dalam produk atau jasa. Mendefinisikan pengendalian kualitas
tidak terlepas dari apa yang telah didefinisikan oleh pakar kualitas sebelumnya
seperti Montgomery, D.C (1995) mendefinisikan bahwa pengendalian kualitas
adalah aktivitas keteknikan dan manajemen, yang dengan aktivitas itu kita ukur
ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi atau persyaratan
dan mengambil tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada perbedaan antara
penampilan yang sebenarnya dan yang standar.
Pengendalian kualitas adalah kombinasi semua alat dan teknik yang
digunakan untuk mengontrol kualitas suatu produk dengan biaya seekonomis
mungkin dan memenuhi syarat pemesan11. Dalam konteks pengendalian kualitas
10 Montgomery, D. C. op. cit ., hal. 4.
11 Praptono. Buku Materi Pokok Statistika Pengawasan Kualitas. (Jakarta: Universitas
Terbuka, 1986), h. 3.
16
melalui penurunan variasi karateristik kualitas dari suatu produk (barang atau jasa)
yang dihasilkan, agar memenuhi kebutuhan yang telah dispesifikasikan, guna
meningkatkan kepuasan pelanggan. Variasi yang berlebihan seringkali
mengakibatkan adanya pemborosan (waste), misalnya berupa uang, waktu, dan
usaha, sehingga, peningkatan kualitas juga merupakan cara mengurangi
pemborosan. Oleh karena itu, peran pengendalian kualitas statistik tidak terlepas
dari pemenuhan kebutuhan dalam meningkatkan kepuasan konsumen.
Mengendalikan proses dapat diselidiki dengan cepat apabila terjadi
gangguan proses dan tindakan pembetulan dapat segera dilakukan sebelum terlalu
banyak unit yang tidak sesuai dengan standar produksi. Faktor-faktor yang
mempengaruhi dalam pengendalian kualitas antara lain:
1.  Segi operator yaitu keterampilan dan keahlian dari manusia yang menangani
produk.
2. Segi bahan baku yaitu bahan baku yang dipasok oleh penjual.
3. Segi mesin yaitu jenis mesin dan elemen-elemen mesin yang digunakan dalam
proses produksi.
Pengendalian kualitas statistik merupakan teknik statistika yang
diperlukan untuk menjamin dan meningkatkan kualitas produk. Sebagian besar
teknik pengendalian kualitas statistik yang digunakan sekarang telah
dikembangkan sebelumnya12. Pengendalian kualitas statistik (statistical quality
12 M. Jaya Chandra. op. cit ., hal. 74.
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control) secara garis besar digolongkan menjadi dua, yakni pengendalian proses
statistik (statistical process control) atau juga sering disebut control chart dan
rencana penerimaan sampel produk atau yang sering dikenal dengan acception
sampling. Hal ini dapat digambarkan seperti pada Gambar 2.1:
Gambar 2.1. Bagan Pengendalian Kualitas Statistik
Berdasarkan Gambar 2.1 terlihat bahwa pengendalian kualitas proses dan
produk juga dapat dibagi dua golongan menurut jenis datanya, yaitu data variabel
dan data atribut. Data variabel memberikan lebih banyak informasi dari pada data
atribut. Data variabel sering disebut sebagai metode pengendali untuk data
variabel. Metode ini digunakan untuk menggambarkan variansi atau
penyimpangan yang terjadi pada kecendrungan yang memusat dan penyebaran
observasi.13 Namun demikian, data variabel tidak dapat digunakan untuk
mengetahui karateristik kualitas seperti banyaknya kesalahan atau presentase
kesalahan suatu proses. Data variabel dapat menunjukan seberapa jauh
13 Dorothea Wahyu Ariani. op. cit ., hal. 74.
Pengendalian Kualitas
Statistik
Pengendalian Kualitas
Proses Statistik
(Statistical Process Control)
Rencana Penerimaan
Sampel Produk
(acception sampling)
Data Variabel Data Variabel Data AtributData Atribut
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penyimpangan dari standar proses, sementara data atribut tidak dapat menunjukan
informasi tersebut karena data atribut hanya digunakan apabila ada pengukuran
yang tidak memungkinkan untuk dilakukan, misalnya goresan, cacat, warna, ada
bagian yang hilang dan lain sebagainya14.
Pengendalian proses statistik merupakan teknik penyelesaian masalah
yang digunakan sebagai pemonitor, pengendali, penganalisis, pengelola, dan
memperbaiki proses menggunakan metode-metode statistik. Pengendalian proses
statistik merupakan penerapan metode-metode statistik untuk pengukuran dan
analisis variasi proses. Dengan pengendalian proses statistik maka dapat dilakukan
analisis dan meminimalkan penyimpangan dan kesalahan, mengkuantifikasikan
kemampuan proses dan memuat hubungan antara konsep dan teknik yang ada
untuk mengadakan perbaikan proses. Keberhasilan dalam pengendalian proses
statistik sangat dipengaruhi oleh tiga aspek penting dalam mengadakan perbaikan
proses, yakni:
a. Aspek manajemen  yang  meliputi: dukungan, pelatihan, kerja tim, dan lain
sebagainya.
b. Aspek sumber daya manusia seperti: penolakan terhadap perbaikan, konflik
antara operator dengan komputer.
c. Aspek Operasional seperti alat-alat pengendalian proses statistik, prioritas
proses, prosedur tindakan kolektif dan sebagainya.
14 Ibid., hal. 130
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Alasan utama mengadakan pengendalian proses statistik adalah untuk dapat
mencapai kepuasan pelanggan15.
Selanjutnya, pengendalian kualitas juga dapat dilakukan pada produk
yang dihasilkan, atau dikenal dengan acceptance sampling. Acceptance sampling
merupakan proses evaluasi bagian produk dan seluruh produk yang dihasilkan
tersebut. Manfaat utama sampling adalah pengurangan biaya inspeksi. Sementara
itu, kelemahan pengambil sampel adalah adanya resiko pengambilan sampel
seperti biaya administrasi yang lebih tinggi, dan kurangnya informasi mengenai
produk yang akan diteliti. Oleh karena itu acceptance sampling meliputi
perencanaan atribut dan perencanaan variabel.
C. BIAYA KUALITAS DAN STANDAR KUALITAS GLOBAL
Setiap kegitan yang dilakukan perusahaan pasti terkait erat dengan biaya
yang harus dikeluarkan oleh perusahan tersebut. Dalam paradigma baru dikatakan
bahwa quality has no cost yang berarti kualitas tidak memerlukan biaya, artinya
untuk membuat suatu produk yang berkualitas perusahaan dapat melakukannya
dengan cara menghilangkan segala bentuk pemborosan, yang biasanya
pemborosan ini disebabkan perusahaan menghasilkan produk yang ternyata cacat
sehingga harus diadakan perbaikan atau harus dibuang. Selanjutnya, dalam
paradigma baru yang dikenal bahwa peningakatan kualitas pasti diiringi dengan
peningkatan produksifitas.
15 Dorothea Wahyu Ariani. op. cit., hal. 66.
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Pada umumnya, biaya kualitas merupakan golongan biaya yang dikaitkan
dengan memproduksi, mengidentifikasi, menghindari atau memperbaiki produk
yang tidak memenugi persyaratan16. Ada beberapa alasan mengapa biaya kualitas
harus diperhatikan secara tegas dalam suatu organisasi, meliputi:
1. Kenaikan biaya kualitas karena makin rumitnya hasil produksi yang berkaitan
dengan kemajuan teknologi.
2. Meningkatkan kesadaran akan biaya perputaran hidup, termasuk
pemiliiharaan, tenaga kerja, suku cadang, dan biaya kegagalan.
3. Kebutuhan akan para ahli dan pengelola kualitas untuk secara efektif
membeberkan biaya produksi dalam hal ini dana yang dibutuhkan.
Hasilnya, biaya kualitas telah muncul sebagai alat pengawasan keuangan bagi
manajeman dan membantu dalam mengidentisikasi kesempatan-kesempatan untuk
menurunkan biaya kualitas.
Standar kualitas global dalam sistem telah dirumuskan oleh lembaga
internasional dalam bentuk ISO (International Organization For Standardization)
seri 9000 yang telah disepakati Tahun 1987. ISO seri 900 ini telah diadopsi oleh
indonesia menjadi SNI (Standar Nasional Indonesia) seri 19-900. Sistem kualitas
bertujuan untuk memberikan keyakinan bahwa produk atu jasa yang dihasilkan
memenuhi persayatan kualitas bagi pelanggang. ISO seri 9000 Tahun 1987
meliputi enam sistem kualitas, yaitu:
16 Montgomery, D. C. op. cit ., hal. 6
21
1. ISO 9000 meliputi: Standar manajeman kualitas dan jaminan kualitas,
pedoman untuk pemilihan dan penggunaan.
2. ISO 9001 meliputi: Sistem kualitas–model jaminan kualitas dalam desain/
pengembangan, produksi, pemasangan, dan pelayanan.
3. ISO 9002 meliputi: Sistem kualitas–model jaminan kualitas dalam produksi
dan pemasangan.
4. ISO 9003 meliputi: Sistem kualitas–model jaminan kualitas dalam pemilikan
dan pengujian akhir.
5. ISO 9004 meliputi: Unsur-unsur manajemen kualitas dan sitem kualitas –
pedoman.
6. ISO 8402 meliputi: kualitas – kosakata (istilah-istilah).
Sistem kualitas tersebut telah diperbaharui Tahun 1994, sejak Tahun 1992,
perusahaan Indonesia yang mendapatkan sertifikat ISO seri 9000 naik secara
tajam, seperti yang ditunjukan oleh tabel berikut ini:
Tabel 2.1 Jumlah Perusahaan Indonesia yang telah mendapat sertifikat ISO seri
9000
ISO Seri 9000 1992 1993 1994 1995 1996 1997
ISO 9001 1 3 10 16 20 25
ISO 9002 3 9 30 86 96 132
Sumber: RBI Research, 1998
Khusus dalam ISO seri 9000 mensyaratkan adanya penggunaan statistika
sebagai alat dalam peningkatan kualitas. Teknik statistika sebagai alat yang harus
diimplementasikan sebagai bagian yang menyatu dalam kerangka sistem
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manajemen kualitas, seperti manajemen kualitas total (Total Quality
Management), yang didalamnya termasuk jaminan kualitas (Quality Assurance)17.
Pada dasarnya manjeman kualitas total merupakan suatu pendekatan
manajemen menyelurun untuk meningkatkan kinerja perusahaan secara terus-
menerus sacara konsisten, penekatan manajemen ini menjadikan jalan hidup bagi
setiap anggota organisasi dalam upaya memeberikan kepuasan total kepada semua
pihak yang terkait dengan perusahaan, yaitu pelanggang, karyawan, pemegang
saham, pemasok, mitra bisnis, pemerintah, dan masyarakat. Dengan demikian,
manajemen kualitas total merupakan pendekatan manajemen yang sistematik,
berorientasi pada organisasi, pelanggang, dan pasar, melalui kombinasi antara
pencarian fakta praktis dan menyelesaikan masalah, guna menciptakan
peningkatan kualitas, produktivitas, dan kinerja perusahaan, melalui alat-alt
manajemen, seperti perencanaan kualitas, pengendalian kualitas, jaminan kualitas
dan peningkatan kualitas18.
D. TUJUAN PENGENDALIAN KUALITAS
Prinsip dasar dalam penerapan statistika adalah penggunaan rata-rata
(mean) sebagai target, dan pengurangan variasi (standar deviasi) untuk
peningkatan atau perbaikan. Matode statistika yang sederhana untuk
mengendalikan kualitas dikenal dengan tujuh alat, yaitu diagram pareto, diagram
17 Gasperrsz. Total Quality Management. (Jakarta: PT. Gramedia Pustaka Utama, 2001b)
18 Mustafid. Metode Statistika dam Pengendalian Mutu Terpadu. ( Prosiding Konvensi
Nasional Standardisasi dan Penerapan Pengendalian Mutu, Pusat Standardisasi-LIPI. 1991)
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sebab akibat, stratifikasi, lembar periksa, histogram, diagram penyebaran
(termasuk analisis korelasi), grafik dan diagram pengendalian. Ketujuh alat
pengendalian kualitas tersebut digunakan dalam berbagai divisi, tidak hanya pada
divisi perekayasaan, tetapi juga pada devisi lain, yaitu perencanaan, desain,
pemasaran, pembelian dan teknologi19.
Pengendalian kualitas menjadi faktor dasar keputusan konsumen dalam
banyak produk dan jasa. Gejala ini meluas, tanpa membedakan apakah konsumen
itu perorangan, kelompok industri, program pertahanan militer atau toko pengecer.
Akibatnya, pengendalian kualitas merupakan faktor kunci yang membawa
keberhasilan dari hasil produk jasa, pertumbuhan bisnis dan peningkatan posisi
bersaing. Pengendalian kualitas berperan penting untuk mengetahui sampai sejauh
mana proses dan hasil produk (jasa) yang dibuat sesuai dengan standar yang
ditetapkan perusahaan. Selain hal tersebut, pengawasan kualitas adalah produk
akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan
agar biaya desain produk, biaya inspeksi dan biaya proses produksi dapat berjalan
secara efisien20.
Tujuan dari pengendalian kualitas adalah menyidik dengan cepat sebab-
sebab terduga atau pergeseran proses sedemikian hingga penyelidikan terhadap
proses itu dan tindakan pembetulan dapat dilakukan sebelum terlalu  banyak unit
19 Mustafid . op. cit .2002., h. 15.
20 Suyadi Prawirasentono. Manajemen Mutu Terpadu. (Jakarta: PT. Bumi Aksara, 2004).
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yang tidak sesuai diproduksi. Tujuan akhir dari pengendalian kualitas adalah
sebagai alat yang efektif dalam pengurangan variabilitas produk21.
E. STRATEGI PENINGKATAN KUALITAS PRODUK
Sesuai dengan dokumen dalam ISO 9001, peningkatan kualitas dapat
didefinisikan sebagai suatu proses pengmpulan dan analisis data kualitas, serta
menentukan dan menginterprestasikan pengukuran-pengukuran yang menjelaskan
tentang proses dalam suatu sistem industri, untuk meningkatkan kualitas produk,
guna memenuhi kebutuhan dan harapan pelanggan. Dalam konteks peningkatan
kualitas dengan menggunakan metode statistika, terminologi kualitas dapat
disefinisikan sebagai konsistensi peningkatan kualitas melalui penurunan variasi
karateristik kualitas dari suatu produk (barang atau jasa) yang dihasilkan, agar
memenuhi kebutuhan yang telah dispesifikasi, guna meningkatkan kepuasan
pelanggan22.
Variansi yang berlebihan seringkali mengakibatkan adanya pemborosan,
misalnya berupa uang, waktu, dan usaha, sehingga peningkatan kualitas juga
merupakan cara pengurangan pemborosan. Dengan demikian, perekayasaan
kualitas dapat diartikan sebagai sekumpulan aktifitas dalam operasi, manajerial,
rekayasa, dimana perusahaan menjamin bahwa kualitas karateristik suatu produk
21 Montgomery, op.cit., h. 120.
22 Gapersz, V,. Metode Analisis untuk Peningkatan Kualitas. (Jakarta: PT. Gramedia Pustaka
Utama, 2001a)
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dapat memenuhi persyaratan yang telah ditetapkan. Sedangkan, peningkatan
kualitas dapat diartikan sebagai pengurangan variasi dalam proses dan produk
untuk menyesuaikan dengan spesifikasi dan toeransi yang ditetapkan oleh bagian
desain dan pengembangan produk yang berorientasi pada kebutuhan dan harapan
pelanggang.
Setiap Industri produksi dan banyak industri jasa mempunyai strategi
peningkatan kualitas produk. Tanggung jawab organisasi membantu manajemen
umum dan manajemen produksi dalam peningkatan kualitas produksi suatu
perusahaan. Khususnya, fungsi stategi peningkatan kualitas produk merupakan
suatu cara, teknik atau keterampilan dan sumber daya yang diperlukan untuk
membuat produk dengan kualitas yang dapat diterima oleh pasar. Menurut
Miranda (2002) bahwa peningkatan kualitas produk dengan statistika dilaksanakan
dengan menggunakan strategi tiga elemen dasar, yang semuanya berfokus pada
proses organisasi, yaitu:
1. Perbaikan proses. Strategi ini bertujuan untuk menemukan solusi dengan
menghilangkan akar penyebab masalah kinerja usaha dalam mencapai target.
2. Desain ulang proses. Strategi ini bertujuan untuk membangun bisnis yang lebih
baik, dengan cara menempatkan suatu proses pada proses yang baru. Strategi
ini juga disebut dengan “Desain Statistika”, yaitu prinsip statistika digunakan
untuk membuat produk atau jasa baru yang berhubungan erat dengan kebutuhan
pelanggan, dan divalidasikan dengan dara serta pengujian.
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3. Manajemen proses. Pada strategi manajemen proses, kebijakan organisasi dan
pelaksanaan statistika menjadi bagian yang menyatu dalam menjalankan
program peningkatan kualitas produk, yaitu antara lain  dengan melakukan
perbaikan proses dan desain ulang proses yang dilaksanakan bersamaan dengan
alat-alat peningkatan atau perbaikan dengan statistika secara terus-menerus
untuk meningkatkan kinerja, daya saing dan probabilitas perusahaan.
F. PETA KENDALI
1. Sebab-sebab terduga dan tak terduga variabilitas kualitas
Variabilitas dasar atau ”gangguan dasar” adalah pengaruh kumulatif
dari banyak sebab-sebab kecil, yang pada dasarnya tak terkendali. Dalam
kerangka pengendalian kualitas statistik, variabel dasar ini dinamakan ”sistem
stabil sebab-sebab tak terduga”. Suatu proses yang bekerja hanya dengan
adanya variasi sebab-sebab tak terduga dikatakan ada dalam pengendalian
statistik.
Macam-macam variabilitas lain kadang-kadang timbul dalam hasil
suatu proses. Variabilitas ini dalam karakteristik kualitas kunci biasanya timbul
dari tiga sumber yaitu mesin yang dipasang tidak wajar, tenaga kerja (operator)
dan bahan baku yang cacat. Variabilitas seperti itu umumnya besar apabila
dibandingkan dengan gangguan dasar dan biasanya merupakan tingkat yang
tidak dapat diterima dalam proses, maka harus segera dicari ketidakwajaran
tersebut untuk diambil langkah perbaikan. Sumber-sumber variabilitas ini
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dinamakan “sebab-sebab terduga”. Suatu proses yang bekerja dengan adanya
sebab-sebab terduga dikatakan tidak terkendali. Jika gangguan dasar suatu
proses relatif kecil, maka biasanya kita melihatnya sebagai tingkat yang dapat
diterima dari peranan proses. Dalam kerangka pengendalian kualitas statistik,
variabilitas dasar ini kadang-kadang dinamakan “sistem stabil sebab-sebab tak
terduga”23.
Karateristik yang sangat khusus dari kualitas adalah proses produksi
yang berkerja dalam keadaan terkendali menghasilkan produk yang dapat
digunakan dan dimanfaatkan dalam waktu yang relatif panjang. Tetapi kadang-
kadang mengakibatkan “pergeseran” kekeadaan tak terkendali dengan bagian
yang lebih besar dari hasil proses itu tidak memenuhi persyaratan.
2. Proses terkendali secara statistik
Teknik yang paling umum dilakukan dalam pengontrolan kualitas
secara statistik adalah dengan menggunakan diagram kontrol Shewhart.
Penggagas paling awal dari bagan pengawasan proses secara statistikal adalah
Dr. Walter A. Shewhart. Gagasan dasar dari bagan pengawasan Shewhart
memerlukan satu pakar analis untuk mengambil contoh produk (sampel) dari
proses secara periodik dan melakukan perhitungan statistik untuk melihat dan
merangkum kondisi proses.
23 Montgomery, alih bahasa Zanzawi, op.cit., h. 119.
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Hasil pengukuran kemudian diplot (digambarkan) pada satu grafik
yang berisi deret waktu, kemudian membandingkannya dengan batas kendali.
Diagram ini terdiri dari 3 buah garis mendatar yang sejajar seperti pada Gambar
2.2:
Gambar 2.2. Bentuk Peta Kendali
Bentuk dasar peta kendali pada Gambar 2.2 merupakan grafik suatu
karateristik kualitas yang telah diukur dan dihitung dari nomor  sampel atau
waktu. Peta kendali ini memuat :
1. Sumbu tegak menyatakan karakteristik kualitas yang sedang diteliti.
2. Sumbu mendatar menyatakan jumlah sampel yang diteliti dimulai dari sampel
kesatu, kedua, dan seterusnya.
3. Garis sentral melukiskan nilai baku yang menjadi pangkal perhitungan
terjadinya penyimpangan hasil-hasil pengamatan dari tiap sampel.
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4. Garis bawah yang sejajar dengan garis sentral dinamakan Lower Control
Limit (LCL) atau batar control bawah, ini merupakan penyimpangan paling
rendah yang diijinkan dihitung dari nilai baku.
5. Garis atas yang sejajar dengan garis sentral dinamakan Upper Control Limit
(UCL) atau batas kontrol atas, ini merupakan penyimpangan paling tinggi
yang diijinkan dihitung dari nilai baku.
Menurut Dorothea Wahyu Ariani (2005) bahwa suatu proses dikatakan
berada dalam kendali statistik apabila nilai pengamatanya berada dalam batas
garis UCL dan LCL. Dalam kondisi ini, proses tidak memerlukan tindakan
apapun sebagai perbaikan. Namun, apabila ada nilai pengamatan yang berada di
luar batas UCL dan LCL, maka ini berarti ada proses yang tidak terkendali.
Nilai-nilai yang diperoleh dari hitungan tiap sampel, setelah dihitung
digambarkan dalam diagram yang biasanya berupa titik-titik. Dengan demikian
didapat titik pertama untuk sampel pertama, titik kedua untuk sampel kedua, titik
ketiga untuk sampel ketiga dan begitu seterusnya sampai titik ke-n untuk sampel
ke-n. Untuk memudahkan analisis dalam mengambil suatu kesimpulan atau hasil
akhir dari suatu penelitian, biasanya titik-titik yang berturutan dihubungkan
dengan grafik atau diagram24.
24 Sudjana. Metode Statistika. (Bandung : Tarsito, 1996), h. 421.
30
G. PETA KENDALI T- SQUARE
Memilih produk barang dan jasa seorang konsumen selalu
mempertimbangkan variabel kualitas. Kualitas yang baik berasal dari suatu proses
yang terkendali dan stabil. Salah satu alat yang dapat dipakai untuk memeriksa
pengendalian proses adalah peta kendali. Pengembangan peta kendali untuk yang
pertama kali adalah peta kendali univariat yaitu peta kendali Shewhart.
Pengembangan lebih lanjut yaitu prosedur peta Cusum untuk kondisi variabel
berdistribusi normal. Setelah pengembangan peta kendali univariat ini berikutnya
dikembangkan peta kendali multivariat yaitu peta kendali Hotteling (T2) dan
berikutnya dikembangkan peta kendali multivariat Shewhart serta peta kendali
yang lain. Peta kendali T-square biasa juga disebut peta kendali Multivariat
merupakan peta kendali yang digunakan untuk memonitor lebih dari satu
karakteristik kualitas.
Masalah pengendalian kualitas dengan beberapa karateristik yang
berhubungan kadang-kadang dinamakan masalah pengendalian kualitas
multivariat. Karya asli dalam pengendalian kualitas multivariat dikerjakan oleh
Hotelling (1947), yang menerapkan prosedurnya pada data pembuatan bom
selama Perang Dunia II. Pengendalian kualitas tersebut saat ini sangat penting
karena prosedur pemeriksaan otomatis membuat relatif mudah untuk mengukur
banyak parameter pada tiap unit produk yang dihasilkan. Dalam situasi tertentu,
pengendalian kualitas T-square seringkali menggunakan lebih dari satu
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karateristik, misalnya kita akan mengukur panjang dan diameter tiang beton
sekaligus untuk mengetahui sejauh mana penyimpangan proses dari standar yang
ditetapkan. Oleh karena itu, kedua karateristik kualitas yang diukur seharusnya
berada dalam batas pengendali statistik (in statistical control) untuk mengetahui
proses tersebut telah berada dalam batas pengendali statistika.
Apabila pengendali rata-rata untuk kedua karateristik tersebut dilakukan
secara independen, maka hasilnya adalah daerah empat persegi panjang pada dua
dimensi seperti pada Gambar 2.3 dibawah ini.
Gambar 2.3. Batas  Pengendali Kualitas Statistik
Jika data berada pada wilayah empat persegi panjang ABCD, maka
proses dinyatakan berada dalam batas pengendali kualitas statistik (in statistical
quality control). Sementara itu, jika pengendalian dilakukan secara menyeluruh
atau sekaligus, maka peta pengendali pada Gambar 2.3 salah. Yang sebenarnya
terjadi adalah daerah pengendalian dari dua karateristik dengan bentuk ellips25.
25 Dorothea Wahyu Ariani. op. cit ., h. 10.
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Misalnya ada dua karateristik kualitas x1 dan x2 berdistribusi bersama menurut
distribusi normal bivariat. Misalkan 1x dan 2x nilai mean nominal karateristik
kualitas itu, dan misalkan variansi X1 dan X2 masing-masing ditaksir dengan
variansi sampel S12 dan S22. Kovariansi antara x1 dan x2 adalah ukuran dependensi
antara dua karateristik kualitas itu, dan ditulis sebagai S12. Jika 1x dan 2x mean
sampel kedua karateristik kualitas yang dihitung dari himpunan bagian berukuran
n, maka statistiknya adalah
      2 22 2 22 1 1 1 2 2 12 1 1 2 22 2 2
1 2 12
2nT S x x S x x S x x x x
S S S
         (2.1)
yang mengikuti distribusi Hotelling dengan derajat bebas 2 dan (n-1). Jika
2 2
a;2;n-1T  > T , maka paling sedikit satu dari kateristik kualitas itu tidak terkendali;
dimana T2α;2;n-1 merupakan titik presentasi α atas distribusi Hotelling T2 dengan
derajat bebas 2 dan (n- 1).
Gambar 2.4. Ellips Pengendali dua variabel independent
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Prosedur pengendalian dapat dilakukan dengan grafik. Pandang
keadaan 1x dan 2x independent, yakni S12 = 0. Jika S12 = 0, Persamaan (2.1)
mendefinisikan ellips berpusat ( 1x , 2x ) dengan sumbu utama sejajar dengan
sumbu 1x , 2x seperti ditunjukan dalam Gambar 2.4. Dengan mengambil
Persamaan (2.1) sama dengan T2α;2;n-1 berarti bahwa sepasang mean sampel yang
diamati ( 1x , 2x ) jauh di dalam ellips menunjukan keadaan terkendali statistik
sedangkan mean sampel yang diamati jatuh di luar ellips menunjukan proses tak
terkendali. Gambar 2.4 sering kali dinamakan ellips pengendali. Bandingkan
daerah pengendali bersama bagi 1x dan 2x dalam ellips pengendali dengan daerah
pengendali bersama bagi 1x dan 2x apaila digunakan dua grafik x yang
independent. Jika dua karateristik kualitas dependent maka S12 ≠ 0 dan ellips
pengendali akan di tunjukan oleh gambar di bawah ini.
Gambar 2.5. Ellips Pengendali dua variabel dependent bentuk elips
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Ada dua kekurangan yang berkaitan dengan elips pengendali yaitu
yang pertama, urutan waktu titik-titik yang digambarkan hilang. Akibatnya, uji
giliran dan prosedur yang berkaitan lainnya tidak dapat diterapkan dengan mudah.
Kekurangan yang kedua adalah sulit untuk membuat elips dengan lebih dari dua
karateristik kualitas. Untuk menghindari kesulitan ini, sudah menjadi kebiasaan
untuk menggambarkan nilai-nilai T2 yang dihitung dari Persamaan (2.1) bagi tiap
sampel pada grafik pengendali hanya dengan batas pengendali atas T2α;2;n-1 akan
ditunjukan pada gambar berikut:
Gambar 2.6. Grafik Pengendali Hotteling T2 untuk p = 2 karateristik kualitas.
Grafik pengendali ini biasanya dinamakan grafik pengendali Hotelling
T2. Perhatikan bahwa urutan waktu data itu terpelihara dengan grafik pengendali
ini, sehingga giliran atau pola tidak random lainnya dapat diselidiki. Lagi pula,
grafik ini mempunyai keunggulan tambahan bahwa karateristik dengan satu
bilangan (nilai statistik T2). Ini terutama berguna apabila dua atau lebih
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karateristik yang dipelajari. Untuk memperluas hasil ini bagi keadaan p
karateristik kualiatas yang berhubungan dikendalikan bersama-sama. Dianggap
bahwa distribusi probabilitas bersama p karateristik kualitas itu adalah distribusi
normal p-variat26.
Prosedur itu memerlukan perhitungan mean sampel bagi masing-
masing p karateristik kualitas dari sampel berukuran n. Himpunan karateristik
kualitas ini disajikan dengan vektor p x 1.
1
2
p
x
x
x
        
x 
Statistik penguji yang digambarkan pada grafik pengadali bagi masing-masing
sampel adalah
2 1( ) ' ( )T n x x S x x   (2.2)
dengan 1 2 px = x ,x , x   adalah vektor nilai nominal bagi tiap karateristik
kualitas, ( ) 'x x merupakan transpose matriks ( )x x , S adalah matriks
kovariansi p karateristik kualitas x1, x2, . . . xp, dan 1S  merupakan invers matriks
dari matriks kovariansi.
26 Montgomery, D. C. op. cit ., h. 297-298.
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Grafik pengendali mempunyai batas pengendali atas T2α;2;n-1. kita
dapat memperoleh titik presentase T2 dari titik prentase distribusi F melalui
hubungan
2
. .n -1 . .n -
( n  -  1 )T = F
n  -
p p p
p
p 
(2.3)
Biasanya perlu menaksir x dan S dari analisa sampel pendahuluan berelemen n,
yang diambil ketika proses dianggap terkendali. Misalkan tersedia m sampel
semacam itu. Mean dan variansi sampel dihitung dari tiap sampel sebagai
berikut:
1
1 n
j k ijk
i
x x
n 
  i = 1, 2 , . . . ,n (2.4)
2 2
1
1 ( )
1
n
jk ij k jk
i
S x x
n 
   1,2, ,1, 2, ,j pk m 

 (2.5)
dimana xjk adalah Observasi ke-i pada karateristik kualitas ke-j dalam sampel ke-
k. Kovariansi antara karateristik kualitas j dan karateristik kualitas h dalam
sampel ke-k adalah
1
1 ( )( )
1
n
jh k ijk jk ih k h k
i
S x x x x
n 
    ; 1,2,3,k mj h 
 (2.6)
Kemudian statistik j kx ,
2
jkS , dan Sjhk dirata-ratakan meliputi seluruh m sampel
untuk memperoleh
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1
1 m
j j k
k
x x
m 
  ;  j = 1, 2 , . . . ,p (2.7a)
2 2
1
1 m
j jk
k
S S
m 
  ;  j = 1, 2, . . . ,p (2.7b)
1
1 m
jh jh k
k
S S
m 
  ; j ≠ h (2.7c)
dimana [ jx ] adalah elemen vektor jx , dan matriks kovariansi p x p. Sehingga, S
berbentuk
2
1 12 13 1
2
2 23 2
2
p
p
p
S S S S
S S S
S
        
S


  ( 2.8 )
H. PROFIL PERUSAHAAN
PT. Wijaya Karya Beton dibentuk dari proses nasionalisasi perusahaan
Belanda bernama Naamloze Vennotschap Technische Handel Maatschappij en
Bouwbedijf Vis en Co atau NV Vis en Co. Berdasarkan Peraturan Pemerintah No.
2 Tahun 1960 dan Surat Keputusan Menteri Pekerjaan Umum dan Tenaga Listrik
(PUTL) No. 5 Tanggal 11 Maret 1960, dengan nama Perusahaan Negara
Bangunan Widjaja Karja. Kegiatan usaha PT. Wijaya Karya Beton pada saat itu
adalah pekerjaan instalasi listrik dan pipa air. Pada awal dasawarsa 1960-an, PT.
Wijaya Karya Beton turut berperan serta dalam proyek pembangunan
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Gelanggang Olah Raga Bung Karno dalam rangka penyelenggaraan Games of
the New Emerging Forces (GANEFO) dan Asian Games ke-4 di Jakarta. Seiring
berjalannya waktu, berbagai tahap pengembangan kerap kali dilakukan untuk
terus tumbuh serta menjadi bagian dari pengabdian PT. Wijaya Karya Beton
bagi perkembangan bangsa melalui jasa-jasa konstruksi yang tersebar di berbagai
penjuru negeri.
Perkembangan signifikan pertama adalah di Tahun 1972, dimana pada
saat itu nama Perusahaan Negara Bangunan Widjaja Karja berubah menjadi PT
Wijaya Karya Beton. PT tersebut kemudian berkembang menjadi sebuah
kontraktor konstruksi dengan menangani berbagai proyek penting seperti
pemasangan jaringan listrik di Asahan dan proyek irigasi Jatiluhur. Satu dekade
kemudian, pada Tahun 1982, PT. Wijaya Karya Beton melakukan perluasan
divisi dengan dibentuknya beberapa divisi baru, yaitu Divisi Sipil Umum, Divisi
Bangunan Gedung, Divisi Sarana Papan, Divisi Produk Beton dan Metal, Divisi
Konstruksi Industri, Divisi Energy, dan Divisi Perdagangan. Proyek yang
ditangani saat itu diantaranya adalah Gedung LIPI, Gedung Bukopin, dan Proyek
Bangunan dan Irigasi. Selain itu, semakin berkembangnya anak-anak perusahaan
di sektor industri konstruksi membuat PT. Wijaya Karya Beton menjadi
perusahaan infrastruktur yang terintegrasi dan bersinergi.
Keterampilan para personel PT. Wijaya Karya Beton dalam industri
konstruksi telah mendorong Perseroan untuk memperdalam berbagai bidang
yang digelutinya dengan mengembangkan beberapa anak perusahaan guna dapat
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berdiri sendiri sebagai usaha yang spesialis dalam menciptakan produknya
masing-masing. Pada Tahun 1997, PT. Wijaya Karya mendirikan anak
perusahaannya yang pertama, yaitu PT Wijaya Karya Beton, mencerminkan
pesatnya perkembangan Divisi Produk Beton PT. Wijaya Karya Beton saat itu.
Kegiatan PT Wijaya Karya Beton saat itu diantaranya adalah
pengadaan bantalan jalan rel kereta api untuk pembangunan jalur double-track
Manggarai, Jakarta, dan pembangunan PLTGU Grati serta Jembatan Cable
Stayed Barelang di Batam. Langkah PT Wijaya Karya Beton kemudian diikuti
dengan pendirian PT Wijaya Karya Realty pada Tahun 2000 sebagai
pengembangan Divisi Realty. Pada tahun yang sama didirikan pula PT Wijaya
Karya Intrade sebagai pengembangan Divisi Industri dan Perdagangan. Semakin
berkembangnya Perseroan, semakin tinggi pula tingkat kepercayaan masyarakat
terhadap kemampuan Perseroan. Hal ini tercermin dari keberhasilan PT. Wijaya
Karya Beton melakukan penawaran saham perdana (Initial Public Offering/IPO)
pada Tanggal 27 Oktober 2007 di Bursa Efek Indonesia (saat itu bernama Bursa
Efek Jakarta).
Tahun 2008 PT. Wijaya Karya Beton mendirikan anak perusahaan PT
Wijaya Karya Gedung yang memiliki spesialisasi dalam bidang usaha
pembangunan high rise building. PT. Wijaya Karya Beton juga mengakuisisi
70,08 persen saham PT Catur Insan Pertiwi yang bergerak di bidang mechanical-
electrical. Kemudian nama PT Catur Insan Pertiwi dirubah menjadi PT Wijaya
Karya Insan Pertiwi. Pada Tahun 2009, bersama dengan PT Jasa Sarana dan
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RMI, mendirikan PT Wijaya Karya Jabar Power yang bergerak dalam
pembangunan Pembangkit Listrik Tenaga Panas bumi (PLTP). Di pertengahan
Tahun 2009, PT. Wijaya Karya Beton bersama perusahaan lain berhasil
menyelesaikan Jembatan Suramadu, sebuah proyek prestisius yang
menghubungkan pulau Jawa dengan pulau Madura. Kini proyek tersebut telah
dirasakan manfaatnya oleh masyarakat luas.
Memasuki Tahun 2010, PT. Wijaya Karya Beton berhadapan dengan
lingkungan usaha yang berubah dengan tantangan lebih besar. Untuk itu, PT.
Wijaya Karya Beton telah menyiapkan Visi baru, yaitu VISI 2020 untuk menjadi
salah satu perusahaan EPC dan Investasi terintegrasi terbaik di Asia Tenggara.
Visi ini diyakini dapat memberi arah ke segenap jajaran PT. Wijaya Karya untuk
mencapai pertumbuhan yang lebih optimal, sehat dan berkelanjutan.
PT Wijaya Karya Beton adalah salah satu dari anak perusahaan yang
telah berdiri sejak 11 Maret 1997, anak perusahaan ini merupakan perluasan PT.
Wijaya Karya di bidang industri beton pracetak. PT. Wijaya Karya beton telah
memulai konsentrasi pada industri beton pracetak di Tahun 1977 dengan
mengembangkan produk beton pracetak untuk teras perumahan. Sejak saat itu,
PT. Wijaya Karya Beton bertekad mempertahankan pengembangan produk
tersebut untuk mengantisipasi adanya pengembangan perencanaan dan datangnya
proyek-proyek infrastuktur lain. Pengembangan produk tersebut telah
menciptakan beberapa hasil seperti tiang beton untuk jalur pendistribusian energi
dan bantalan beton pracetak serta produk lainnya seperti bantalan, bantalan rel
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kereta api, produk beton untuk jembatan, pipa, dinding penahan tanah dan
bangunan gedung dan perumahan yang diimplementasikan untuk berbagai
macam proyek. Produk-produk ini dihasilkan pada waktu yang tepat dan
diprediksikan akan menjadi produk pemimpin di pasaran.
Terlepas dari usaha keras dalam pengembangan produk, PT. Wijaya
Karya juga melanjutkan pengembangan produk-produk infrastruktur dengan
menambah jumlah pabrik di beberapa lokasi. Kini, PT. Wijaya Karya Beton telah
memiliki 7 pabrik di seluruh Indonesia, seperti di Sumatera Utara, Lampung,
Bogor, Majalengka, Boyolali, Pasuruan dan Sulawesi Selatan. Didukung dengan
kepemilikan pabrik sendiri, produk yang bervariasi seperti halnya manajemen
yang profesional, PT. Wijaya Karya Beton telah menjadi penghasil utama dan
pemimpin dalam industri beton pracetak di Indonesia. Dalam hal konsistensi
jaminan kualitas, PT. Wijaya Karya Beton telah melaksanakan "Quality
Management System" yang selaras dengan ISO 9000.
I. STRATEGI PERUSAHAAN DALAM PENINGKATAN KUALITAS
PRODUKSI
Dalam melakukan pengembangan usaha, PT. Wijaya Karya Beton
berusaha melakukan integrasi ke hulu dan hilir untuk memperkuat posisinya
sebagai perusahaan enjiniring terintegrasi. Integrasi ini memungkinkan Perseroan
menangkap berbagai peluang bisnis dan menyediakan solusi yang lengkap bagi
kebutuhan pelanggan. Selain itu, PT. Wijaya Karya Beton juga selalu menjajaki
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peluang untuk berinvestasi atau melakukan kerja sama dalam dengan mitra
prospektif untuk meluaskan cakrawala bisnisnya.
Pengembangan bisnis tersebut diikuti dengan pemasaran kepada segmen-
segmen prospektif, terutama pada proyek-proyek pemerintah baik di pusat
maupun daerah, belanja modal BUMN/BUMD, kalangan swata dengan
pembiayaan yang kuat dan proyek-proyek di luar negeri.  Kedua inisiatif tersebut
diikuti dengan manajemen risiko yang kokoh dan sentralisasi keuangan untuk
meningkatkan kepastian pelaksanaan proyek, efektivitas penggunaan sumber
daya dan akuntabilitas. Pada tataran operasional, PT. Wijaya Karya Beton juga
membangun PT. Wijaya Karya Management System yang merujuk pada standar-
standar ISO, OHSAS dan 5R (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin) yang
merupakan standar yang telah diterima di tingkat internasional. Implementasi
standar ini merupakan usaha PT. Wijaya Karya Beton untuk menyejajarkan diri
dengan perusahaan-perusahan kelas dunia lainnya dan meningkatkan
kepercayaan para pemangku kepentingan terhadap keunggulan operasional
Perseroan.
Ketepatan pelaksanaan proyek merupakan pilar kinerja PT. Wijaya Karya
Beton. Oleh karena itu, PT. Wijaya Karya Beton telah mengimplementasikan
Sistem Informasi Manajemen yang memungkinkan pemantauan proyek secara
online. Pada akhirnya semua strategi tersebut membutuhkan manusia yang
kompeten untuk menjalankannya. PT. Wijaya Karya Beton selalu menempatkan
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manusia sebagai aset perusahaan yang berharga bagi perusahaan. Pengembangan
kompetensi melalui pelatihan dan sertifikasi telah dilaksanakan secara sistematik.
Oleh karena itu, untuk mendapatkan hasil produksi yang berkualitas pada
perusahan maka ada beberapa nilai-nilai yang harus dipahami oleh pengambil
kebijakan dan para karyawan untuk meningkatkan daya kerja, diantaranya adalah
sebagai berikut:
1. Commitment: Berbuat sesuai kesepakatan dan janji
2. Innovation: Selalu mencari sesuatu yang lebih baik
3. Balance: Menjaga keseimbangan semua aspek
4. Excellence: Memberikan hasil lebih baik
5. Relationship: Hubungan kemitraan yang baik untuk para pihak
6. Team Work: Sinergi, kerja sama intra dan lintas unit kerja
7. Integrity: Keutuhan dan ketulusan yang meliputi keadilan, tanggung jawab,
transparansi, dan kejujuran
Berikut ini akan ditunjukan oleh gambar tentang proses produksi tiang
benton di PT. Wijaya Karya Beton Makassar seperti ditunjukan oleh Gambar 2.7
berikut ini:
44
Gambar 2.7. Bagan Proses Produksi Tiang Beton
J. STRUKTUR ORGANISASI PERUSAHAAN
Berikut ini akan ditunjukan bagan struktur organisasi PT. Wijaya
Karya Beton Makassar seperti pada Gambar 2.8 berikut:
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Gambar 2.8. Bagan Struktur Organisasi Perusahaan
MANAJER PABRIK
Fredy Dharmawan, S.T
SEKSI TEKNIK DAN MUTU .
Kasi : Ashap Budimir
Asst. : -
SEKSI
PERENC. & EV. PRODUKSI
Kasi  : Fredy Dharmawan, S.T
Asst. : -
SEKSI PERALATAN       .
Kasi : Halim, A.Md.
Asst. : -
SEKSI
KEUANGAN & PERSONALIA
Kasi   : Jatmaka, A.Md.
Asst. : -
SEKSI
PRODUKSI          .
Kasi  : Didik Pratikno,S.T.
Asst. : -
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BAB III
METODE PENELITIAN
A. JENIS PENELITIAN
Jenis penelitian ini adalah penerapan. Penerapan yang dimaksud
merupakan hasil penerapan dari pengendalian kualitas statistik dalam mengukur
kualitas tiang beton di PT. Wijaya Karya Beton untuk mengetahui apakah proses
produksi tersebut berada dalam siatuasi terkontrol atau tidak.
B. LOKASI DAN WAKTU PENELITIAN
Lokasi kegiatan dalam penulisan tugas akhir ini adalah PT Wijaya Karya
Beton Makassar yang berada di Kawasan Industri Makassar (KIMA). Waktu yang
dibutuhkan dalam penelitian ini adalah Februari – Juni Tahun 2011.
C. TEKNIK PENGUMPULAN DATA
Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini adalah data sekunder produksi
tiang beton yang telah disiapkan oleh PT.Wijaya Karya Beton Makassar.
Pengumpulan data dalam penelitian ini menggunakan metode-metode antara lain:
1. Metode Observasi
Metode observasi merupakan tahap awal yang dilakukan dalam
penelitian berkaitan dengan pengumpulan data pada PT. Wijaya Karya Beton
Makassar sebagai obyek penelitian. Data yang dibutuhkan adalah data tentang
produksi tiag beton dan yang diamati adalah dua karateristiknya yaitu
panjang dan diameter tiang beton.
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2. Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi ini, penulis mengumpulkan data dari laporan
produksi beton tiang listrik yang sudah ada pada di PT. Wijaya Karya Beton
Makassar.
3. Metode Literatur
Metode literatur ini penulis mengumpulkan, memilih dan
menganalisis beberapa sumber bacaan yang berkaitan dengan masalah
pengendalian kualitas statistik.
4. Metode Wawancara
Wawancara merupakan bagian dari teknik komunikasi di mana
peneliti mengadakan tanya jawab dengan responden untuk mengungkap data
yang diperlukan. Metode wawancara ini digunakan untuk mengungkap data
yang berkaitan dengan produksi tiang beton di PT.Wijaya Karya Beton
Makassar.
D. DEFINISI OPERASIONAL
Menghindari kesalahan penafsiran dari istilah-istilah yang ada dalam
penulisan skripsi ini maka perlu pembatasan beberapa istilah sebagai berikut :
1. Pengendalian Kualitas Statistik
Pengendalian kualitas statistik yang dimaksud dalam skripsi ini adalah
yang berkaitan dengan teknik atau cara dalam metode statistik yang digunakan
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untuk mengontrol kualitas produksi suatu perusahaan dengan biaya
seekonomis mungkin, sehingga hasil produksinya memenuhi persyaratan
konsumen.
2. Peta Kendali T-Square
Peta kendali T-square yang dimaksud dalam skripsi ini adalah suatu
peta, bagan, atau diagram yang digunakan untuk memonitor lebih dari satu
karakteristik kualitas, misalnya kita akan mengukur panjang dan diameter
tiang beton dengan tujuan kualitas produksi tersebut berada dalam batas
pengendali statistik.
3. Tiang Beton
Tiang beton yang dimaksud adalah salah satu tiang yang dproduksi
oleh perusahaan dengan type 400.A1.B.97.W digunakan sebagai tiang
pancang pada suatu bangunan yang berfungsi untuk pemperkuat pondasi
bangunan agar tahan goncangan.
E. PROSEDUR PENELITIAN
Tahap ini dilakukan pengkajian data berdasarkan teori-teori yang
berkaitan dengan pengendalian kualitas statistik khususnya yang berkaitan dengan
Peta Kendali T-Square. Untuk proses pengendalian kualitas statistik dilakukan
dengan beberapa tahapan berikut ini:
1) Menentukan batas pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya
Karya Beton Makassar. Adapun langkah-langkahnya sebagai berikut:
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a. Menentukan rata-rata sampel data produksi tiang beton.
Langkah pertama yang dilakukan dalam proses pengendalian
kualitas produksi tiang beton adalah dengan memperoleh data produksi
tiang beton dari PT. Wijaya Karya Beton Makassar. Setelah sampel data
didapatkan dari perusahaan maka kita akan menghitung rata-rata sampel.
b. Menentukan variansi  dan kovariansi data produksi tiang beton.
Langkah kedua yang dilakukan dalam proses pengendalian kualitas
produksi adalah menentukan variansi untuk kedua karateristik  tiang beton
tersebut, selanjutnya menetukan nilai kovariansinya.
c. Menghitung nilai T-square (T2)
Menentukan nilai T-Square bisa kita gunakan Persamaan (2.1)
      2 22 2 22 1 1 1 2 2 12 1 1 2 22 2 2
1 2 12
2nT S x x S x x S x x x x
S S S
        
d. Menetukan batas atas peta kendali dengan menggunakan rumus
2
. . -1 . . -
(  -  1)
 -
n n
nT F
n
    


 .
2) Mengetahui proses pengendalian kualitas tiang beton di PT. Wijaya Karya
Beton Makassar berada dalam situasi terkontrol atau tidak dengan
menggunakan Peta Kendali T-Square (T2). Adapun langkah-langkahnya
sebagai berikut:
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a. Membuat makro Minitab dalam menghitung rata-rata, variansi, kovarians
dan makro T-square tersebut.
b. Menentukan proses pengendalian kualitas statistik dengan menggunakan
peta kendali T-square (T2) dengan menggunakan macro Minitab.
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BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN
A. HASIL PENELITIAN
Proses pengambilan data dan penelitian dilakukan di PT. Wijaya Karya
Beton Makassar. Dalam penelitian ini akan dijelaskan berdasarkan tahapan-
tahapan prosedur penelitian yang telah dijabarkan pada pembahasan sebelumnya
dan diperoleh hasil sebagai berikut:
1) Menentukan batas pengendalian kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya
Karya Beton Makassar
a. Menentukan rata-rata sampel data produksi tiang beton.
Sampel data produksi tiang beton yang didapatkan oleh penulis
pada PT. Wijaya Karya Beton Makassar, sebagaimana tercantum pada
Lampiran 1 dan Lampiran 2 merupakan data sekunder yang telah diberikan
oleh perusahaan, dengan nilai rata-rata setiap karateristik tiang beton yang
diteliti oleh penulis yaitu panjang tiang beton dan diameter tiang beton
berada pada kolom rata-rata tabel Lampiran 1 dan Lampiran 2 tersebut. Data
tersebut merupakan 20 sampel data produksi tiang beton masing-masing
dengan n = 10 .
b. Menentukan variansi  dan kovariansi data produksi tiang beton.
Menentukan nilai variansi dari kedua karateristik tersebut dapat kita
gunakan Persamaan (2.5).
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Misalkan untuk variansi ( 21ks ) sampel pertama pada rata-rata panjang beton
11 901,01x  . menghasilkan,
2 2 2 2
11
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (901 - 901, 01) (900, 05 - 901, 01) (901, 4 - 901, 01)
10 -1
(900,3 - 901, 01) (901, 6 - 901, 01) (902,1- 901, 01) (901, 2 -
901, 01) (900 - 901, 01) (901,1- 901, 01) (900,9 - 901, 01) ]
1 [0.0001 0, 2601 0,1521 0.5041
9
S    
  
  
     0.3481 1,1881 0, 0361
1, 0201 0, 0081 0, 0121]
3,529 0.3921111
9
  
 
 
Untuk variansi ( 21ks ) sampel kedua 12 901,15x  , menghasilkan
2 2 2 2
12
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (901, 5 - 901,15) (900, 9 - 901,15) (900, 8 - 901,15)
10 -1
(900, 5 - 901,15) (902 - 901,15) (905 - 901,15) (901,1 -
901,15) (900, 6 - 901,15) (901, 5 - 901,15) (901,1 - 901,15) ]
1 [0.1225 0, 0625 0,1225 0.4225 0
9
S    
  
  
     .7225 0,1225 0, 0025
0, 3025 0,1225 0, 0025]
2, 005 0.222778
9
  
 
 
Untuk variansi ( 21ks ) sampel kedua 13 900,85x  , menghasilkan
2 2 2 2
13
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (901, 2 - 900,85) (901, 2 - 900,85) (901, 3 - 900, 85)
10 -1
(901,1 - 900,85) (901, 5 - 900,85) (900 - 900,85) (900,1
900,85) (900, 2 - 900,85) (901 - 900,85) (900, 9 - 900,85) ]
1 [0.1225 0,1225 0, 2025 0, 0625 0
9
S    
   
  
     .4225 0.7225 0, 5625
0, 4225 0, 5625 0, 0025]
3, 025 0,296111111
9
  
 
 
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dan seterusnya sampai pada nilai variansi sampel yang ke-20 ( 21ks )
yaitu
2 2 2 2
120
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (900, 7 - 900,87) ( 901, 6 - 900,87) (901,8 - 900, 87)
10 -1
(900, 9 - 900,87) (900, 3 - 900,87) (900, 3 - 900,87) (901 -
900,87) (900, 3 - 900,87) (901, 5 - 900,87) (900, 3 - 900,87) ]
1 [0.01 0, 5329 1, 0609 0, 0169
9
S    
  
  
     0.3249 0.3249 0, 0529
0.3249 2, 6569 0.3249]
3,141 0,349
9
  
 
 
Selanjutnya, untuk variansi ( 22ks ) sampel pertama pada rata-rata diameter
beton 21 40,11x  , menghasilkan
2 2 2 2
21
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (40, 08 40,11) (40,1 40,11) (40, 05 40,11)
10 1
(40,1 40,11) (40, 06 40,11) (40, 09 40,11) (40,15
40,11) (40,12 40,11) (40, 2 40,11) (40,15 40,11) ]
1 [0, 0009 0, 0001 0, 0036 0, 0001 0, 0025 0, 0
9
S       
      
     
      004
0, 0016 0, 0016 0, 0001 0, 0081]
0, 019 0.0021111
9
   
 
Untuk variansi ( 22ks ) sampel kedua pada 22 40,09x  , menghasilkan
2 2 2 2
22
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (40, 06 40, 09) (40, 08 40, 09) (40,11 40, 09)
10 1
(40, 02 40, 09) (40, 04 40, 09) (40,1 40, 09) (40,15
40, 09) (40, 08 40, 09) (40,12 40, 09) (40,14 40, 09) ]
S       
      
     
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1 [0,0009 0,0001 0,0004 0,0049 0,0025 0,0001
9
0,0036 0,0001 0,0009 0,0025]
0,016 0.001778
9
      
  
 
Untuk variansi ( 22ks ) sampel kedua pada 23 40,07x  , menghasilkan
2 2 2 2
23
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (40, 04 40, 07) (40, 02 40, 07) (40,1 40, 07)
10 1
(40, 03 40, 07) (40, 01 40, 07) (40,1 40, 07) (40,13
40, 07) (40, 06 40, 07) (40, 09 40, 07) (40,12 40, 07) ]
1 [0, 0009 0, 0001 0,0025 0, 0009 0, 0016 0,
9
S       
      
     
      0036 0, 0036
0, 0001 0, 0004 0, 0025]
0, 0162 0.00189
9

  
 
dan seterusnya sampai pada nilai variansi sampel yang ke-20  2220s
yaitu
2 2 2 2
220
2 2 2
2 2 2 2
1 [ (40, 07 40, 08) (40, 01 40, 08) (40, 03 40, 08)
10 1
(40, 05 40, 08) (40,1 40, 08) (40, 06 40, 08) (40,14
40, 08) (40, 04 40, 08) (40,14 40, 08) (40,16 40, 08) ]
1 [0, 0001 0, 0049 0,0025 0, 0009 0, 0049
9
S       
      
     
      0, 0004
0, 0036 0, 0016 0, 0036 0, 0064]
0, 0244 0.00271
9

  
 
Kemudian, kita akan menentukan nilai kovariansi ( 12kS ) sampel
pertama pada rata-rata panjang beton 11 901,01x  dan 21 40,11x 
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menghasilkan
12.1
1 [ (901 901, 01) (40, 08 40,11) (900, 05 901, 01)
10 1
(40,1 40,11) (901, 4 901, 01) (40, 05 40,11) (900, 3
901, 01) (40,1 40,11) (901, 6 901, 01) (40, 06 40,11)
(902,1 901, 01)(40, 09 40,11) (901, 2 901, 01)(40,15
40
S     
     
    
    
,11) (900 901, 01)(40,12 40,11) (901,1 901, 01)
(40, 2 40,11) (900, 9 901, 01)(40,15 40,11)]
1 [0, 0003 0, 0051 0, 0036 0, 0234 0, 0071 0, 0295
9
0, 0218 0, 0076 0, 0009 0, 0099]
0,104 0.011556
9
    
   
      
  
 
Untuk untuk nilai kovariansi ( 12.2S ) sampel kedua pada
12 901,15x  dan diameter  beton 22 40,09x  menghasilkan
12.2
1 [ (901, 5 - 901,15) (40, 06 40, 09) (900, 9 - 901,15)
10 1
(40, 08 40, 09) (900, 8 - 901,15)(40,11 40, 09) (900, 5 -
901,15)(40, 02 40, 09) (902 - 901,15)(40, 04 40, 09)
(901, 5 - 901,15)( 40,1 40, 09) (901,1 - 901,15) (40,15
40
S   
   
   
  
, 09) (900, 6 - 901,15)(40, 08 40, 09) (901, 5 - 901,15)
(40,12 40, 09) (901,1 - 901,15)(40,14 40, 09)]
[ 0, 0105 0, 0025 0, 007 0, 0455 0, 0425 0, 0035
0, 003 0, 0055 0, 0105 0, 0025]
9
0, 002 0,000222
9
  
  
      
  
 
untuk nilai kovariansi ( 12.3S ) sampel kedua pada 13 900,85x  dan diameter
beton 23 40,07x  menghasilkan
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12.3
1 [ (901, 2 - 900, 85)(40, 04 40, 07) (901, 2 - 900, 85)
10 1
(40, 02 40, 07) (901, 3 - 900, 85) (40,1 40, 07) (901,1 -
900, 85)(40, 03 40, 07) (901, 5 - 900, 85)(40, 01 40, 07)
(900 - 900, 85) (40,1 40, 07) (900,1 - 900, 85) (40,13
40,
S   
   
   
  
07) (900, 2 - 900, 85)(40, 06 40, 07) (901 - 900, 85)
(40, 09 40, 07) (900, 9 - 900, 85)(40,12 40, 07)]
[ 0, 0105 0, 0175 0, 0135 0, 01 0, 039 0, 0255 0, 045
0, 0065 0, 003 0, 0025]
9
0,122
-0,013556
9
  
  
      
  
 
dan seterusnya sampai pada nilai kovariansi sampel yang ke-20  ( 12kS )
yaitu.
12.20
1 [ (900, 7 - 900,87)(40, 07 40, 08) (901, 6 - 900,87)
10 1
(40, 01 40, 08) (901,8 - 900,87)(40, 03 40, 08) (900, 9 -
900,87) (40, 05 40, 08) (900, 3 - 900,87)(40,1 40, 08)
(900, 3 - 900,87) (40, 06 40, 08) (901 - 900,87)(40,14
4
S   
   
   
  
0, 08) (900, 3 - 900,87)(40, 04 40, 08) (901, 5 - 900,87)
(40,14 40, 08) (900, 3 - 900,87)(40,16 40, 08)]
  
  
[0,0017 0,0511 0,0465 0,0009 0,0114 0,0114
0,0078 0,0228 0,0378 0,0456]
9
0,074
-0,0082222
9
     
  
 
Nilai rata-rata, variansi dan kovariansi sampel akan ditunjukan
dalam Tabel 4.1 berikut ini:
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Tabel 4.1 Data untuk peta kendali T-Square
No
Rata-rata Variansi
S12k T2
1kx 2kx
2
1ks
2
2ks
1 901,01 40,11 0,392111 0,002111 -0,01156 1,34203
2 901,15 40,09 0,22278 0,001778 0,000222 0,1427
3 900,85 40,07 0,296111 0,001889 -0,01356 4,64294
4 901,44 40,1 0,340441 0,003289 -0,00533 2,59117
5 901,56 40,04 0,267111 0,000933 -0,00689 18,4633
6 901,39 40,12 0,392111 0,002467 0,002778 5,36161
7 900,83 40,05 0,575667 0,001644 0,01788 12,1861
8 901,02 40,12 0,55067 0,002 0,008222 3,37908
9 900,86 40,13 0,620444 0,001511 0,001333 7,28683
10 900,95 40,08 0,560556 0,002489 -0,02167 1,64433
11 901,05 40,11 0,680556 0,001422 -0,00689 1,25124
12 901,18 40,07 0,619556 0,001822 0,009111 3,11968
13 901,27 40,1 0,609 0,000178 -0,00256 0,7788
14 901,45 40,06 0,305 0,000978 -0,00422 8,07678
15 900,79 40,13 0,712111 0,002622 0,019667 7,9752
16 901,15 40,11 0,407222 0,002222 0,000333 1,31209
17 901,03 40,13 0,789 0,0028 -0,03033 6,45385
18 901,06 40,1 0,480444 0,001867 -0,002 0,18056
19 901,12 40,09 0,601778 0,002467 0,012444 0,10721
20 900,87 40,08 0,349 0,002711 -0,08222 2,3244
Jumlah 18022,03 801,8 9,771667 0,03792 -0,04122 88,6199
Rerata 901,101 40,09 0,48858 0,00196 -0,00206 4,4309
c. Menghitung nilai T-Square
Menghitung nilai T-square, pertama yang kita lakukan adalah
menentukan rata-rata, variansi dan kovarians dari kedua karateristik
tersebut. Setelah itu, dengan menggunkan Persamaan 2.1 kita peroleh
statistik penguji yang harus digambarkan pada peta kendali T-square,
sehingga,
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   
     
22
12
2
2 1 2
10T [0,0018 901,1015 0,4889
0,4889 0,0018 0,0058
40,0855 2 0,0058 901,1015 40,0855 ]
x
x
x x x
   
     
Selanjutnya akan ditentukan nilai T-square dari 20 sampel
penelitian, misalkan, untuk sampel pertama pada rata-rata panjang beton
1 901,01x  dan diameter  beton 2 40,11x  didapatkan nilai T-square.
   
     
 
 
1
22
2
2
10T [0,00196 901,01 901,1015
0,4885 0,00196 0,00206
0,48858 40,11 40,0945 2 0,00206 901,01 901,1015
40,11 40,0945 ]
10 0,000127945
0,000953375
0,00127945
=
0,000953375
=1,342025926
x
   
    


Untuk sampel yang kedua 12 901,15x  dan 22 40,09x  menghasilkan
   
    
 
 
22
2 2
2
10T [0,00196 901,15 901,1015
0,4885 0,00196 0,00206
0,48858 40,09 40,0945 2 0,00206 901,15 901,1015
40,09 40,0945 ]
10 0,000136045
0,000953375
0,00136045
=
0,000953375
= 0,142698
x
   
    


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Untuk sampel yang kedua 13 901,85x  dan 23 40,07x  menghasilkan
   
     
 
 
22
2 2
2
10T [0,00196 901,85 901,1015
0, 4885 0,00196 0,00206
0, 48858 40,07 40,0945 2 0,00206 901,85 901,1015
40,07 40,0945 ]
10 0,000442647
0,000953375
0,00442647
=
0,000953375
= 4,642943
x
   
    


dan seterusnya sampai pada nilai T-square sampel yang ke-20 dengan
120 900,87x  dan 23 40,08x  yaitu
   
    
 
22
2 2
2
10T [0,00196 900,87 901,1015
0,4885 0,00196 0,00206
0,48858 40,08 40,945 2 0,00206 900,87 901,1015
40,08 40,0945 ]
x
   
    

 10 0,000221603
0,000953375
0,00221603
=
0,000953375
= 2,32445

dan untuk lebih jelasnya perhatikan Tabel 4.1.
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d. Menentukan batas atas dan batas bawah Peta Kendali T-Square (T2).
Jika 0,01  , maka batas atas dari peta kendali T-square itu
adalah
   20 , 0 1 . 2 .9 0 , 0 1 . 2 .8 2 92 ( 1 0  -  1 )T = F = 8 ,6 5 = 1 9 ,4 61 0  -  2 8 
dan batas bawah dari peta kendali T-square adalah 0 (nol), karena fungsi
batas kendali tersebut merupakan fungsi kuadrat yang memungkinkan tidak
adanya nilai dibawah nol atau bernilai negatif.
2) Mengetahui proses pengendalian kualitas tiang beton di PT. Wijaya Karya
Beton Makassar berada dalam situasi terkontrol atau tidak dengan
menggunakan Peta Kendali T-Square (T2).
a. Macro Minitab
Makro Minitab pada analisis data produksi tiang beton bisa dilihat
pada Lampiran 3, dengan makro yang dihitung adalah makro untuk
mencari nilai T-square, dimana yang pertama dicari adalah rata-tara setiap
karateristik tiang beton, kemudian variansi dan kovarian dari karateristik
tersebut. Selanjutnya kita akan menentukan makro untuk mencari nilai dari
T-square tersebut.
b. Peta kendali T-Square
Bentuk peta kendali T-Square pada analisis tiang beton tersebut
dapat ditunjukan pada Gambar 4.2 berikut ini:
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Gambar 4.2. Peta Kendali T-Square
B. PEMBAHASAN
PT. Wijaya Karya Beton Makassar yang merupakan sebuah perusahaan
yang bergerak dibidang industri untuk produksi tiang beton diantaranya produksi
tiang pancang, beton jembatan, tiang listrik,  dan jenis lainnya yang diharapkan
dapat melakukan upaya-upaya strategis dalam menghadapi persaingan. Metode
ideal yang dapat dilakukan adalah dengan menghasilkan produksi tiang beton
dengan kuantitas dan kualitas yang baik. Oleh karena itu diperlukan pengendalian
kualitas yang baik pula. Untuk memperoleh tiang beton dalam hal ini tiang
pancang dengan kualitas yang baik, selain memperhatikan teknologi dan sarana
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produksi juga perlu memperhatikan aspek lainnya, seperti: kualitas beton yang
dihasilkan, kedisiplinan, ketenagakerjaan dan lain-lain.
Berdasarkan observasi yang dilakukan, penulis melihat bahwa
pengendalian kualitas yang dilakukan di PT. Wijaya Karya Beton Makassar
meliputi pengendalian kualitas terhadap bahan baku, pengendalian kualitas selama
proses produksi dan pengendalian kualitas hasil akhir. Program pengendalian
kualitas statistik tersebut digunakan untuk mengetahui mutu suatu produk yang
telah diproduksi suatu perusahaan. Dalam hal ini dilakukan pengendalian terhadap
karakteristik panjang dan diameter tiang beton.  Untuk mengetahui kualitas
produksi tiang beton tersebut dapat dilakukan dengan melihat peta kendali.
Berdasarkan peta kendali T-Square seperti yang ditunjukan pada Gambar
4.2 terlihat bahwa ada salah satu sampel yang titik kontrolnya paling tinggi
dibandingkan titik yang lainnya yaitu pada sampel yang kelima dengan tinggi
titiknya adalah 18,4633, kemudian titik kedua yang tertinggi adalah pada sampel
ketujuh dengan 12,1861 dan seterusnya, tetapi tidak melewati batas kontrol
atasnya. Sehingga, dapat kita tentukan bahwa batas pengendali atasnya sebesar
19,46 dan rata-rata sebesar 4,4309. Batas kendali bawah tidak ada karena fungsi
batas kendali tersebut merupakan fungsi kuadrat sehingga tidak ada nilai dibawah
nol (negatif). Oleh karena itu, tidak ada titik yang berada di luar batas pengendali,
maka proses produksi tersebut dinyatakan dalam keadaan terkendali secara
statistis. Variabilitas atau pemencaran pada proses produksi tiang beton dengan
menggunakan pengendalian kualitas statistik menunjukkan terkendali dan berjalan
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secara wajar serta berlangsung terus menerus sehingga tidak perlu tindakan apapun
karena panjang dan diameter tiang beton yang telah diteliti berada dalam standar
yang telah ditentukan atau dalam keadaan terkontrol.
Peran pengendalian kualitas statistik dapat memberikan konstribusi besar
bagi perusahaan berupa metodologi dalam perencanaa, pelaksanaan, pemantauan,
dan evaluasi hasil produksi. Namun, kekeliruan, ketidakakuratan, dan timbulnya
berbagai bias dalam penyajian data statistika akan beresiko tinggi dalam
pengambilan kebijakan, sehingga untuk menjamin keabsahan data statistika,
semua pengguna wajib mengikuti langkah-langkah teknis pengendalian kualitas.
64
BAB V
PENUTUP
A. KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan pada bab sebelumnya, maka
dapat disimpulkan sebagai berikut:
1. Batas pengendali atas data produksi tersebut sebesar 19,46 dengan rata-rata
sebesar 4,4309, sedangkan batas kendali bawah bernilai 0 (nol) karena fungsi
batas kendali tersebut merupakan fungsi kuadrat yang memungkinkan tidak
adanya nilai dibawah nol atau bernilai negatif.
2. Kualitas produksi tiang beton di PT. Wijaya Karya Beton Makassar
terkendali secara statistik, karena pada peta kendali yang tunjukan pada
Gambar 4.1 tidak ada titik yang berada di luar batas pengendali atas maupun
melewati nol (bernilai negatif). Oleh karena itu, pihak perusahaan tetap
menjaga dan mengontrol produksi agar output yang dihasilkan menjadi lebih
baik.
B. SARAN
Berdasarkan pembahasan dan kesimpulan, ada beberapa hal penting yang
disarankan kepada perusahaan yaitu sebagai berikut:
1. Penerapan pengendalian kualitas produksi tiang beton PT. Wijaya Karya
Beton Makassar  harus  dipertahankan agar produksi yang dihasilkan dapat
memenuhi Kualitas Standar Nasional  maupun Internasional.
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2. Untuk mencapai hasil yang maksimal, sebaiknya penerapan pengendalian
kualitas harus diperhatikan segala faktor yang mempengaruhi kualitas
produksi misalnya cetakan tiang beton yang bermasalah ataukah kesalahan
yang dilakukan oleh karryawan, dan lain sebagainya.
3. Diperlukan tim kerja yang  melakukan pemeriksaan terhadap kualitas produk
yang dihasilkan karena tingkat ketelitian merupakan faktor dominan dalam
proses produksi untuk melakukan pengendalian kualitas produksi.
4. Perlu diadakannya pelatihan kerja yang meliputi pengetahuan yang berkaitan
dengan produk yang bermutu baik atas barang yang dihasilkan, mesin-mesin
yang sudah tua di perbaharui dan lain sebagainya agar tiang beton yang
dihasilkan berkualitas .
5. Para pimpinan atau pengambil kebijakan hendaknya memiliki “Sense of
Statistics” atau keputusan yang sesuai dengan data, sehingga kebijakan yang
diambil benar-benar didasarkan atas data dari fakta dan dengan metode
statistika yang benar.
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Lampiran 1
TABEL SAMPEL PANJANG TIANG BETON TYPE 400.A1.B.97.W
PT. WIJAYA KARYA BETON MAKASSAR
Sumber: PT. WIKA BETON MAKASSAR
Produksi/
panjang tiang I II III IV V VI VII VIII IX X JUMLAH
RATA-
RATA
1 901 900,5 901,4 900,3 901,6 902,1 901,2 900 901,1 900,9 9010,1 901,01
2 901,5 900,9 900,8 900,5 902 901,5 901,1 900,6 901,5 901,1 9011,5 901,15
3 901,2 901,2 901,3 901,1 901,5 900 900,1 900,2 901 900,9 9008,5 900,85
4 902,2 900,5 901,5 901,3 902,3 901,9 900,7 901,2 901,3 901,5 9014,4 901,44
5 901,8 901,7 900,6 902,1 901,4 902,1 901,3 900,9 901,6 902,1 9015,6 901,56
6 901,4 900,5 902,1 900,3 901,3 902,1 901,6 901,2 901,3 902,1 9013,9 901,39
7 900,5 902,3 901 900,2 901,6 901,2 900 900,2 900,1 901,2 9008,3 900,83
8 900,8 900,7 902 901,2 901,3 902,3 900,1 901,2 900 900,6 9010,2 901,02
9 901,7 900,4 902,1 901,3 901,6 901,1 900,2 900 900,1 900,1 9008,6 900,86
10 902,5 900,5 901,3 901,5 900,9 901 900,2 901,3 900 900,3 9009,5 900,95
11 902,1 901,8 900,8 900,8 902,5 901,2 900,3 900,6 900,2 900,2 9010,5 901,05
12 901,5 901,7 900,2 902,1 902,3 900,2 901,2 900,1 901,3 901,2 9011,8 901,18
13 901,5 902,1 901,5 900,4 901,6 900 902,1 900,4 901 902,1 9012,7 901,27
14 901,6 900,7 902,1 901,6 901,5 902,3 901,4 901,2 900,5 901,6 9014,5 901,45
15 900,7 900,5 901,3 902,1 902,3 900,1 900 900,1 900,1 900,7 9007,9 900,79
16 902,2 901,8 901,6 900,8 901,4 901,2 900,2 900,3 901,2 900,8 9011,5 901,15
17 900,1 901,9 902,1 901,1 902,3 900,2 900,1 901,2 900 901,3 9010,3 901,03
18 901 901,7 900,6 902,3 901,2 901,3 900,1 900 901,2 901,2 9010,6 901,06
19 901,2 902,5 901,1 901,3 901,4 900,1 900,3 900,9 900,3 902,1 9011,2 901,12
20 900,7 901,6 901,8 900,9 900,3 900,3 901 900,3 901,5 900,3 9008,7 900,87
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Lampiran  2
TABEL SAMPEL DIAMETER TIANG BETON TYPE 400.A1.B.97.W
PT. WIJAYA KARYA BETON MAKASSAR
Sumber: PT. WIKA BETON MAKASSAR
Produksi/ diameter
tiang I II III IV V VI VII VIII IX X JUMLAH
RATA-
RATA
1 40,08 40,1 40,05 40,1 40,06 40,09 40,15 40,15 40,12 40,2 401,1 40,11
2 40,06 40,08 40,11 40,02 40,04 40,1 40,15 40,08 40,12 40,14 400,9 40,09
3 40,04 40,02 40,1 40,03 40,01 40,1 40,13 40,06 40,09 40,12 400,7 40,07
4 40 40,12 40,14 40,08 40,14 40,06 40,08 40,04 40,16 40,18 401 40,1
5 40,04 40,02 40,1 40,03 40,01 40,02 40,03 40,06 40,01 40,08 400,4 40,04
6 40,07 40,12 40,14 40,11 40,18 40,06 40,14 40,04 40,16 40,18 401,2 40,12
7 40,01 40,08 40,01 40,03 40,11 40,06 40,08 40,01 40,01 40,1 400,5 40,05
8 40,13 40,11 40,16 40,12 40,16 40,08 40,15 40,18 40,06 40,05 401,2 40,12
9 40,09 40,12 40,16 40,14 40,18 40,06 40,12 40,1 40,17 40,16 401,3 40,13
10 40,07 40,03 40,03 40,04 40,12 40,05 40,12 40,04 40,16 40,14 400,8 40,08
11 40,05 40,12 40,14 40,11 40,13 40,11 40,11 40,04 40,13 40,16 401,1 40,11
12 40,02 40,11 40,12 40,12 40,09 40,06 40,04 40,02 40,02 40,1 400,7 40,07
13 40,04 40,12 40,14 40,07 40,15 40,08 40,11 40,05 40,14 40,1 401 40,1
14 40,07 40,1 40,03 40,08 40,11 40,06 40,01 40,04 40,06 40,04 400,6 40,06
15 40,2 40,12 40,16 40,12 40,17 40,08 40,08 40,04 40,15 40,18 401,3 40,13
16 40,07 40,1 40,14 40,11 40,14 40,06 40,14 40,02 40,16 40,16 401,1 40,11
17 40,18 40,16 40,11 40,09 40,01 40,17 40,16 40,1 40,15 40,17 401,3 40,13
18 40,07 40,12 40,14 40,04 40,15 40,06 40,1 40,05 40,16 40,11 401 40,1
19 40,06 40,13 40,12 40,02 40,1 40,08 40,03 40,05 40,16 40,15 400,9 40,09
20 40,07 40,01 40,03 40,05 40,1 40,06 40,14 40,04 40,14 40,16 400,8 40,08
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Lampiran 3
Makro Minitab yang digunakan dalam analisis data:
1. Makro yang digunakan untuk mencari nilai rata-rata, variansi dan kovariansi
adalah sebagai berikut:
macro
tsquare x y
mconstant n i sigx sigy ratax ratay jumx jumy jumxy varx vary covar
mcolumn x y
let n=count(x)
let sigx=0
let sigy=0
do i=1:n
let sigx=sigx+x(i)
let sigy=sigy+y(i)
enddo
let ratax=sigx/n
let ratay=sigy/n
let jumx=0
let jumy=0
let jumxy=0
do i=1:n
let jumx=jumx+(x(i)-ratax)**2
let jumy=jumy+(y(i)-ratay)**2
let jumxy=jumxy+(x(i)-ratax)*(y(i)-ratay)
enddo
let varx=jumx/(n-1)
let vary=jumy/(n-1)
let covar=jumxy/(n-1)
print sigx ratax
print sigy ratay
print varx vary covar
endmacro
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2. Macro yang digunakan untuk mencari nilai Tsquare adalah sebagai berikut.
macro
tsqu c1 c2 c3 c4 c5
mconstant n rvar1 rvar2 rcov  a  e mc1
mcolumn x1bar x2bar c1 c2 c3 c4 c5 b c d  tsq
mmatrix ms
let mc1=mean(c1)
let n=count(c1)/2
let rvar1=mean(c3)
let rvar2=mean(c4)
let rcov=mean(c5)
let x1bar=(c1-mean(c1))
let x2bar=(c2-mean(c2))
let a=rvar1*rvar2-(rcov)**2
let b=rvar2*x1bar**2
let c=rvar1*x2bar**2
let d=2*rcov*x1bar*x2bar
let e=n/a
let tsq=e*(b+c-d)
copy tsq ms
print rvar1 rvar2 rcov
print  mc1 tsq ms
endmacro
3. Macro yang digunakan untuk memunculkan peta kendali T-Square
macro
char C7
mconstant
mcolumn C7
RunChart C7 1.
endmacro
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Lampiran 4
DOKUMENTASI PERUSAHAAN
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SUASANA DI DALAM PERUSAHAAN
75
PROSES PRODUKSI
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Lampiran 5
Hasil Wawancara dengan Karyawan Perusahaan
Untuk mengenal dekat sejauh mana peran PT.Wijaya Karya Beton
Makassar terhadap pembangunan Indonesia Timur, penulis mewawancarai
seorang pegawai perusahaan di bagian Hubungan Kemasyarakatan (HUMAS)
Bapak Ir. Muh. Kemal Shodik.
Berikut petikan wawancaranya:
Apa yang melatar belakangi PT. Wijaya Karya membuka cabangnya
dimakassar?
Yang melatar belakangi PT. Wijaya Karya yaitu untuk memenuhi
pesanan pembangunan Indonesia Timur, sehingga dibukalah cabangnya di
Makassar dengan nama PT. Wijaya Karya Beton atau WIKA-BETON Makassar
yang merupakan pabrik yang ke-7 pengembangan dari PT. Wijaya Karya,
awalnya tiang listrik saja yang diproduksi kemudian menyusul produksi-produksi
jenis lainnya.
Terus, apa saja yang diproduksi oleh PT WIKA-BETON Makassar?
Yang dproduksi oleh  PT WIKA-BETON  Makassar banyak,
diantaranya: tiang listrik, balok jembatan, turap bergelombang (penahan diding),
sheet pile (turap), pipa beton, pemecah gelombang type A-Yack dan termasuk
tiang pancang yang diteliti oleh saudara didi yang masing-masing memiliki type
yang berbeda. Karena jenis-jenis ini sangat dibutuhkan untuk membangun
indonesia ke depan dan sesuai dengan pesanan.
Sudah berapa lama PT WIKA-BETON berdiri di Makassar?
Ya, sejak tahun 1993-1994 PT. Wijaya Karya membuka cabangnya
dimakassar dengan nama PT WIKA-BETON Makassar.
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Kendala apa yang dialami perusahaan selama ini dalam membangun
Indonesia timur khususnya kota makassar?
Biasanya kendala yang dialami oleh perusahan selama ini yaitu berkaitan
dengan material alam khususnya pasir, misalnya kadar lumpunya cukup tinggi
sehingga memungkinkan sedikitnya pasir yang bisa digunakan, ketersedian yang
harus melewati aturan-aturan yang rumit atau adanya regulasi-regulasi yang agak
susah untuk dilewati oleh penambang pasir, sehingga menunda proses produksi
yang seharusnya cepat dilakukan.
Terus, bagaimana peran perusahaan dalam membangun Indonesia ke
depannya?
PT WIKA-BETON Makassar menjandi kontributor pengembangan
bangunan struktur baik gedung, sarana jalan maupun bangunan air termasuk
suppor bangunan. Oleh karena itu, PT WIKA-BETON bergerak sesuai dengan
pesanan para kontraktor dan tentunya produk yang dihasilkan harus berkualitas
dong. Ini, sangat berkaitan erat dengan Misi PT Wijaya Karya yang akan menjadi
perusahan go International misalkan semua situs-situs online PT Wijaya Karya
berbahasa inggris, sehingga mempermudah diaskes oleh siapa saja termasuk
konsumen domestik maupun konsumen regional maupun internasional. Oleh
karena itu, peran PT WIKA-BETON Makassar pada masa yang akan datang yaitu
membertikan pelayanan yang sebesarnya kepada pemesan dalam hal ini konsumen
untuk berkerjasama dalam pembangunan indonesia.
PT. WIKA-BETON Makassar, 10 Juli 2011
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